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319053    Dipl.-Ing.  Carl  Krug:  Schleifscheibe  mit  Aussparungen  255* 

320727  Karl  Rosak:  Antrieb  von  Schleifscheiben  mit  Abricht- 
vorrichtung  *  .  .  .  .  480* 

322524  Blau  &  Co.:  Antriebvorrichtung  für  Schleifmaschinen- 
schlitten   503* 

323183    Hubert  Thum:  Tragbare  elektrische  Ventilschleifmaschine  575* 

Klasse  87.  Werkzeuge. 

300010  Rheinische  Metallwaren-  und  Maschinenfabrik:  Vorrich- 
tung zum  Lösen  von  Schraubverbindungen  29* 

Frage  ^'         Werkstatt  und  Büro. 

Nr.  Seite 

1.  Polieren  und  Goldenfärben  kleiner  Tombakteile  30* 

2.  Verzinnen  von  Stahl  wellen  30 

3.  Gasblasen  in  dünnem  Aluminiumguß  30 


!•  rage 

Nr.^  Seilt 

4.  Nickelabsatz  auf  Trommeln  ."JQ 

5.  Polieren  kleiner  Stahlwellen  ,30 

6.  Blindwerden  von  Metallteilen   .30 

7.  Verriegelung  der  Differentialgetriebe  von  Kraftwagen    .   .  .  3) 

8.  Befestigung  von  Schrauben  in  Blechkappcii  31* 

9.  Mitnehmer  der  Lo-swing-Drehbank  31* 

10.  /.ahnbohrer  32* 

11.  Dreh  ,  Bohr-,  Bohrerbacken   64* 

12.  Ausbohren  langer  Rohre   .   .  64 

13.  Trotz  filühens  schwer  bearbeitbares  Kiiiidiiiateri.il  04 

14.  Nachschneiden  stumpfer  Gewindcbacken  *  95 

15.  Pressen  von  Blechtüren  %*  101 

16.  Löffelbohrerstahl  und  Einlöten  von  Schmierrohr  in  I^öffelbohrer  %' 

17.  Nieten  mit  Preßluft  127* 

18.  Angebot  und  Auftrag  auf  Gleislieferung  128 

19.  Revolverdreharbeit  128* 

20.  Beschriftung  von  Braunpausen  1 .59 

21.  Härte  von  Schleifscheiben  .1  159 

22.  Blaufärben  von  Stahl-  und  Eisenschraubeu  16fJ 

23.  Winden  von -Federn  IfeO*.  .327* 

!24.  .Schwärzen  von  Messing-  und  Aluminiumguß  160 

25.  Nicht  ziehender  Schornstein  191* 

26.  Schleuderscheibe  einer  Zentrifuge   222* 

27.  Nietfähiges  Messing  255 

28.  Graphische  Tafeln  zur  VorkalkuJation   255* 

29.  Teilung  der  Lyra  einer  Hobelmaschine  ohne  Sondereinrich- 

tuDgen  •   279*,  303* 

30.  Berechnung  gestreckter  Längen  gebogener  U-  und  Winkel- 

eisen   280* 

31.  Harten  von  Temperguß  .304 

32.  Messingpreßguß  .304* 

33.  Vermessingen  kleiner  Eisenteile  328 

34.  Erweichen  zu  bearbeitender  Graugußflächen   328* 

35.  Herstellung  von  Kettennüssen  328 

36.  Mathematische  Lehrbücher  351 

37.  Gewinde  in  Aluminiumguß  351* 

38.  Härten  von  Kupplungszahnrädern  352 

39.  Gerade  Blechkastenoberkanten  .352* 

40.  Gewindeschneiden  in  Muttern  .383 

41.  Härten  von  Kaliberlehren  383 

42.  Bestimmung  der  Länge  schneckenförmiger  Zahnradfräser  .  .  383* 

43.  Fräser  und  Sägen  mit  aufgeschweißten  Zähnenfaus  Schnellstahl  .384 

44.  Marmorieren  von  Schraubenschlüsseln.  .  .  .'  407 

45.  Bleikugelherstellung   408* 

46.  Ordnung  einer  technisch-literarischen  Sammlung   455* 

47.  Ziehen  von  Messinghülsen  >   456* 

48.  Fertig.schleifen  und  Polieren  von  Meßwerkzelgen  480 

49.  Nutenfräsen   480* 

50.  Kegelräderberechnung  unji  -Schablonen   504* 

51.  Federnberechnungen   528* 

52.  Erweichen  von  Maschinenguß  aus  Gußbruch.  —  Beseitigung 

von  Hammerschlag  und  Rost  auf  geschmiedetem  Eisen    .  .  528 

53.  Ziehfett  für  Aluminium  528 

54.  Feuerung  mit  Sägemehl   552 

55.  Ausbohren  von  Wellen   552* 

56.  Ziehen  eines  Napfes  aus  Stahl   576* 

57.  Reinigen  von  Stabeisen  und  Stahlband  nach  dem  Glühen  .  .  576 

58.  Wirkung  der  Schmieröle  beim  Metallschneiden  599 

59.  Patentschutz  deutscher  Erfindungen  in  Amerika  599 

60.  Herstellung  von  Malteser  Kreuzen   600*,  623* 

61.  Dekapiertes  Blech  600 

62.  Leistung  elektrischer  Maschinen  648 


5.  Sonderhefte. 

Sonderheft:  Leipziger  Messe  1920.    (Preis  M  3.- 
der  W  r.  kostenlos). 
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Abbiegen  von  Blechstreifen.  100*. 

—  —  Drähten  verschiedener  Längen  und 
Durchmesser.    S.  297*. 

-\bdampfturbinen,  Energiewirtschaft  der 
-.  495*. 

Abfallaussonderung  bei  Pressen.  S.  372*. 
Abflächeiurichtung.     S.  380*.  / 
Abführen  von  Spänen  bei  Schleifscheibe. 
P.  255*. 


SACHVERZEICHNIS. 

=  Paientbericht;  S  =  Bericht  der  SchriftleituDg ;  W  =  Au 
Sd.  I.pz.  =  Sonderheft. 

Abgebrochener  Bohrer,  Entfernen  — . 
W\  552. 

Abgenutzter  Bolirspindeln,  Instand- 
setzung — .    S.  347*. 

Abgerundeter  Federkeil.  194*. 

Abgesetzte  Bolzen  und  Wiellen.  510* 

Abgestufte   Wellen,    315,  508*. 

Abgratwerkzeug.  355*.' 

Abhandlungen  über  technisches  Schul- 
wesen.   B.  60. 

Abkühlungsgeschwindigkeit  bei  Guß- 
eisen, Einfluß  der  — .  633*. 


Werkstatt  und  Büro  ;  Ztschrft.  ^  Zeit^chririenschau  ; 

Ablciikiiufi  von  niaj;iieti>tlien  Kraftlinien 
bei  Auffindung  von  Oberflächenrissen. 
259. 

Ablesefehler  beim  Messen.    426*,  442*. 
Ablesemikroskop     für  Kugeleindrücke. 
486*. 

Ablesung  der  Zerreißfestigkeit.  485*. 
Abmessungen  von  Fallwerken.  566*. 

—  —  Isolierrohreri.  147*. 

—  —  Lasthaken.  232*. 
Abnahme  versuche.    B.  405. 


SACH  VERZEICHNIS. 


VII 


Abnehmender      Steigung,      Guß  von 

Schnecken  mit  — .    P.  95*. 
Abnutzung  von  Meßgeräten.  426*,  442*. 
Abquctschkegcl  für  Isolicrrohre.  100*. 
Abrasit.  225*. 

Abrichten  mehrfach  unterbrochener  Flä- 
chen mittels  Flächenschliffs.  104*. 

■—  profilierter  Schleifscheiben.    P.  95*. 

Abrichtvorrichtung  der  Schleifsteine,  An- 
trieb an  Schleifmaschinen  mit  — . 
P.  480*. 

Abrunden  durch  Flächenschliff.  104*. 
Abrundungcn  beim  Ziehen.    S.  13*. 

—  von  Schleifscheiben.    S.  182*. 
Absatz  von  Motorzylinder,  Fühlhebellehrc 

"  für  -.    S.  112*. 
Absätzen,    Abziehen   von  Schleifscheiben 

mit  -.    S.  181*. 
Abschleifen  von  Putzen.  208*. 
Abschneiden  von  Bolzcnendcn.    S.  372*. 
Abschneidwerkzeilg.    S.  449*. 

—  für  Stahlhülsen.    S.  370*. 
Abschreckeinrichtungen.  170. 
Abschrecken  von  Aluminiumlegierungen. 

S.  546. 

—  —  Geschoß  kernen.  209. 
Abschreckmittel.  171. 
Abschreibung    oder    Ersatz?    Von  G. 

Schlesinger.  505. 

—  und  Aufschreibung.  Zuschrift  von  R. 
Stuvel.  585. 

Absoluter  Muskelhub.  457*. 
Abstechen  von  Bleikugeln.    W.  407*. 

—  —  Stiften  auf  Automaten.    S.  90*. 
Abstechstahl.    P.  327*. 
Abstellen  von  Büchern.    W.  455. 
Abstreifer   an    einfachen  Lochstempeln. 

S.  373. 

Abstreifplatten,  Lockern  von  Schrauben- 
bolzen an  — .     S.  347*. 

Abstufung  von  Gewindebohrern.  355*. 

Abteilung  für  Maschinenbau  der  Tech- 
nischen Hochschule  Charlottenburg.  S. 
500,  S.  644. 

Abwälzt räser.Fühlhebelprüfapparat  für— . 
S.  296*. 

Abwälzfräsmaschinen,  Wechselräder- 
berechnung zum  Schraubenradfräsen 
auf  264*. 

Abwälz  verfahre  n  für  Räderbearbeitung' 
Sd.  Lpz.  15,  Sd.  Lpz.  17*. 

— ,  Kegelräderhobelmaschinen  nach  —  .  542  * , 
W.  504. 

—  .Schleifen  von  Fräsern  für  — .    S.  294*. 

—  zur  Kegelräderverzahnung.  357*. 
Abwärmeausnutzung.    B.  125. 
Abweichungen  des  Gewindes  bei  Schneid- 
eisen. 33*. 

Abwicklungen  der  Kontakte  bei  Rieraen- 
schlupfmessuagen.  387*. 

—  —  Spannuten  von  hinterdrchtem  l'räser. 

S.  616*. 
von  Blechen.    B.  188. 

—  —  Gewinden.    65*.  105*. 

—  —  Schneideisengewinde.  78*. 
Abziehvorrichtungen  für| Schlei f Scheiben . 

S.  179*,  S.  214*. 
.\bzug,  Schleifen  von  Gewehr-  — .   S.  84*. 
Abzweigdosen.  149*. 

Abz  weigkle  mme  ndec  kel,  l^reßform  für  —  . 
4*. 

Achsbüchsen,  Herstellung  von  — .  1*. 
191*. 

Achse,  J,)rehen  gekröpfter  Vierkant-  ~-  . 
S.  585*. 

Achse nbohrcr.    W.  96*,  W.  552*. 
Achsenbrüche,  Beginnende  — .  250*. 
Achsenverhältnisse   von  Schleifmitteln. 
225. 

Achsschenkeln,  Bearbeitung  von  — .  S. 
429.* 

Achszapfen,  Stähle  und  Polier  Werkzeuge 
für  -.    S.  122*. 

Achtstündiger  Arbeitstag.  Von  E.  Sach- 
senberg. 537. 

-\cme- Gewinde.    S.  151*. 

A EG-Normalien.    194,  B.  188. 

Ahornfrucht  (und  Flügelmutter).    S.  24*. 

Akkord.  389. 

Akkordarbeit.    B.  348. 


Akkorde,  Vorausbestimmung  der  — .  578- 

Akkordscheine.  164*. 

Akkordsystem    mit    fast  ausschließlich 

durch     Büromaschinen  vcrriohtbar'sn 

Schreib-  und  Rechenarbeiten.    Von  C. 

Rüsch.  164*. 
Akkordzettel.  39*. 
AI  kalinitätsgrad  von  Wasser.    S.  546. 
Allgemeinbeleuchtung  in  Werkstätten. 

74. 

Allgemeines  über  Organisation.     Von  P. 

Kraft.-  532. 
Aloxit.  225*. 

Altertum,  Technik  im  — .    B.  525. 
Altes  französisches  Gewinde.  242*. 
Aluminium,  Punktschweißen  von  — .  P. 
222*. 

— ,  Schwärzung  von  W.  160,  S.  545. 

— .  Schweißung  von  — .    P.  407*. 
-.  Ziehfett  für  - .    W.  528. 
Aluminiumguß,  Gasbla^en  in  — .    W.  30. 

—  .  Gewindein  —  .    W.  351*. 
Aluminiumlegierungen.    639,  S,  546. 
Aluminiumoxvd.  225*. 
Alundum.    225*.  305*. 

Amerika,  Anmeldung  deutscher  Erfindun- 
gen in  — .    W.  599. 

— ,  Geschäftliche  Angelegenheiten  Deutscher 
in  -.    S.  477. 

Amerikanischen  Metallbearbeitungsin- 
dustrie, Entwicklung  der  — .  .309. 

Amerikanisches  Einstellungsverfahren  für 
Personal.    S.  16,  S.  53*. 

Amortisation.  43. 

Amputierter  Arme,  Ivräfte  — .  457*. 

Anbohrschelle  für  Rohre.    P.  527*. 

Änderung  des  S.  I. -Gewindes  zum  Weltge- 
winde. 242* 

Anfechtung    wegen    Irrtums.    W.  128. 

Anforderungen  an  Fabrikangestellte  und 
-arbeiter.    640,  S.  16,  S.  53*. 

—  —  Fahrzeug  für  Einzelperson.  S.  570*. 
Angebot  und  Auftrag  auf  Gleislieferung. 

W.  128. 

Angelernter  Arbeiter,  Ausbildung  —  334. 
Angestellte,   Zergliederungskarte   für    — . 
S.  53*. 

Angestelltenausschüsse.    B.  453. 
Angestelltenauswahl.    S.  16,  S.  53*. 
Angestelltenräte.    B.  380. 
Angewandte  Psychologie.    B.  123. 
Angriff  von  Schälstahl.    145*,  491*. 
Ankerblech,  Schnittwerkzeug  für  — .  25r'. 
Anlage  für  Isolierrohrherstellung.  99*. 

—  von  Tempergießereien.    B.  189. 
Anlagen    (Fabriken,    Kraft)  (Ztschrft.V 

190,  279,  300,  326,  350,  382,  527,  549, 
598. 

Anlaßmittel.  171. 

Anlaßofen.    P.  407*,  Sd.  Lpz.  23*. 

Anleitung  zu  genauen  technischen  Tem- 
peraturmessungen mit  Flüssigkeits-  und 
elektrischen  Thermometern.  Von  O. 
Knoblauch  u.  K.  Hencky.  B. 
596. 

—  zur    Durchführung    von    Versuchen  an 

Dampfmaschinen,  Dampfkesseln, Dampf- 
turbinen und  Diesel-Maschinen.  Von 
F.  Seufert.  5.  Aufl.    B.  596. 

Anlieferungskartc.  39*. 

Anmeldung  deutscher  ErfindungcJi  in 
Amerika.    W.  599, 

.\nordnung  von  Millimetern  bei  Schleif- 
versuchen.  489*. 

Anordnungen  von  Schnockengetriel>en. 
329*. 

Anormale  Werkzeuge  bei  Einheitssystemen. 
131*. 

Anpreßdruck  von  Werkstücken  gegen 
Schleifscheiben.  305*. 

Ansätzen  afi  Verschraubung,  Erzeugung 
auf  Revolverbank  von  — .    S.  24*. 

Anschlag  der  Entente  auf  die  Diesel-Mo- 
torenindustrie.   S.  597*. 

Anschlagleisten  für  Hobelarbeiteii  auf 
magnetischen'  Spannplatten.  S.  273*. 

Anschlagvorrichtung  von  Kontrollappa- 
rat für  Arbeitzeiten.  141*. 

Anschlagwinkel.    Sd,  Lpz.  23*. 

— ,  Messen  von  Rohrbogen  mit  — .  236*. 


.\nschnrid Vorrichtung  für  Lsolierrohrc. 
146*. 

Anschnitt  bei   Gewindebohrern.  356*. 

—  —  Schneideisen.    33*,  78*. 

A  n  s  c  h  n  i  1 1  f  e  l  ( l  e  r  von  Sc hncideise nge  wi  ndc . 

78*. 

•Anstellwinkel  bei  Schneidwerkzeugen. 
577*. 

Antike  Technik.  Von  H.  Dicls.    B.  525. 
Antrieb  bei  Brown  &  Sharpe-Autoniat.  S. 
379*. 

—  —  Cie  winde  fräsmaschinc.  467*. 

—  für  Kleinmaschinen.     P.  527*. 

—  mit  Druckrollen.    S.  296. 

—  von  Lederentfleischmaschinc.    134*,  316. 

—  -  Schleifkörper.    S.  294*. 

—  —  Schleifscheiben    mit  Abrichtvorrich- 

tung.   P.  480*. 

—  —  Transmission,     Riemenloser     — .  S. 

497*. 

—  -  Wellen.    P.  327*. 
Antriebbock    von    Druckpumpe.  135*, 

511*. 

Antriebriemen.    S.  269. 
Antriebschema  von  Automat.    S.  345*. 
Antriebvorrichtung  für  Drehbänke.  P. 
575*. 

—  —  Leit-  und  Zugspindel.    P.  575*. 

—  —  Schleifmaschmenschlitten.  P.  503*. 
Antriebwellen,    Ausrückbares  Stützlager 

für  P.  527*. 

— ,  Stoßdämpfer  für  — .    S.  187*. 
Anwärmstrecke  beim  Rohrbiegen.  236*. 
Anwendbarkeit  verschiedener  Hebezeuge. 

197. 

Anwendung  des  Dreipunktgrundsatzes  bei 
Vorrichtungen  für  Wagerecht-  und  Senk- 
rechtürehbänke  und  -bohrwerke.  S. 
395*,  S.  445*. 

—  von  Schälstählen.    145*,  491*. 
.^Luwendungs gebiet  von  metrischem  und 

Morse-Kegel.    S.  276*. 

Anzahl  bearbeiteter  Werkstücke,  Kon- 
trolle der  -  .    P.  29*. 

Anzeigevorrichtung  für  Haarröhrchen- 
mikrometer.   P.  351*. 

—  -  Meßgeräte.    P.  351*. 

Anziehen  von  Schraubverbindungen.  P. 
29*. 

Apatit.  225*. 

Apparat  zum  Schleifen  von  Schienenricht- 
roUen.  610*. 

—  zur  Gewindemessung.    Sd.  Lpz.  22*. 

—  —  Härtebestimmung.  359*. 

—  —  Kontrolle  von  Arbeitszeiten.  141*. 
Apparate   für  Lehrlingsprüfungen.  433*, 

640. 

—  zur  Messung  von  Gewinden  und  Lehren, 

Zwei  — .    Von  F.  Göpel.  559*. 

—  —  Vergleichung  zylindrischer  und  platten- 

förmiger  Endmaße.  625*. 
Äcjui  valenzwert.  437. 
Arbeit,  Ausstellung  für  —  .    S.  252. 
Arbeitausschuß  für  Werkzeuge.    S.  276. 
Arbeitbegleitschein.  164*. 
Arbeiter,  Auslese  hochwertiger  — .    B.  596. 
— ,  Zcrgliederungskartc  für   — .    S.  53*. 
A  r  b  e  i  t  c  r  a  u  s  b  i  1  d  u  n  g .  334. 
Arbeiter-    und  .Vnnestelltenausschüsse. 

Von  R,  Pol  ]<<■-     B.  453. 
Avbeit.-r.i  u  ^  \n  .i  M     610    S    16,  S  53*. 
Avbeit<M  lr,i:j.  ii  iZts,  iirlt  L  27- 
.VrbcM  t  crni  1 1  w  ir  ku  11  g  an  dvi:  Pinduktinns- 

stri-crimg.  389. 
Arbnterratc,     B.  380. 
Arbeiter  wohl  fa  hrt,    .KiisstcUung  für 

B.  91. 

Arbeitf  lachen  an  Grauguß,  Erweichen 
von  --.    W.  328*. 

Arbeitt läi  luMibezcichnung.    S.  112. 

Arbcitfolge    beim    Pressen    von  Blech- 
rädern"   S.  59*. 
■  Arbeitgang    für    ungleichschenkliges  T'- 
Profil.     S.  377*. 

Arbeitgebers,  Rechte  des  — .    B.  500. 

Arbeitgeschwindigkeit  bei  Pressen.  S. 
373. 

—  beim  Warmpressen.    S.  471. 
Arbeithilfen  für   Kriegsbeschädigte  und 

Unfallverletzte.    B.  91,  B.  92. 


VIII 


SACHVERZEICHNIS. 


Arbeitkarten.    267*.  601*. 
Arboitrniistor  für  Vcrbimdwerkzeug.  S. 
449*. 

.\rhcitorK<i.iiisati()n  im  Hctricb.   B.  278. 
Arboitplan  für  Kurbelwelle.  282*. 

—  -  Stahlwicue.    S.  270*. 
ArbeitproKrainm.  43. 
Arbeitrecht.    B.  124. 

—  des  neuen  Dcutscliland.     Von  F.  (ioer- 

driR.    B.  25,  B.  500. 
ArbeitskizEo   für  Führunpskappe.  281*. 
Arbcitspindcl  mit  Spreizdorn.  578*. 

—  von  Rundfriisajiparat.    S.  448*. 
.\rbcitstag,  Der  achtstündige  —  .  537. 
Arbeitsteilung.  110. 
Arbeitstetigkeit.  433. 
Arbeitstück,  Ausrichten  von  — .     S.  477*. 
Arbeitstückaussonderung  bei  Pressen. 

S.  372*. 

Arbeitst ücke,  Kästen  für  — .  S.  154*, 
S.  451*. 

Arbeitstufen  bei  Herstellung  voJi  Malteser 
Kreuzen.    W.  600*,  W.  623*. 

,\rbeituntcr  Weisungskarte.  283*. 

Arbeitverfahren  (Ztschrft.).  94,  157, 
190,  300,  454,  526,  549,  574. 

Arbeitweisen  bei  Achsschenkelbearbeitung. 
S.  429*. 

—  —  Flächenschleifmaschinen-  102*,  S.49*, 

S.  82*. 

—  -  Pressen.    S.  371*. 

—  in  Maschinenfabriken,  Wirtschaftliche  —  . 

B.  478. 

Arbeitzcitkontrollc,  Apparat  zur  — . 
141*. 

Arbeitzeittafcln  für  Werkzeugmaschinen. 
10*. 

Arbeitzeitunterteilung.  10. 
Arbeitzergliederung.    S.  16,  S.  53*. 
Arbeitzettel.  601*. 

Arme,  Kräfte  im  Innern  amputierter  — . 
457*. 

Armersatz.  B.  91. 
Ätherlibcllc.  561. 

Attentat  auf  die  Diesel-Motorenindustrie. 
S.  597*. 

Ätzverfahren  nach  Heyn-Bauer  oder  Over- 
hoff. 259. 

—  zur    Werkzeugbeschriftung.      S.  519*, 

S.  617. 

Aufbördeln  und  Einwalzen  von  Rohren. 
P.  575*. 

Aufeinander  folgende  Späne  beim  Ge- 
windeschneiden.   S.  118. 

Auffinden  von  Oberflächenrissen  an 
blanken  IMaschincnteilen  und  gehärteten 
Werkzeugen.  Von  P.  W.  Döhmer. 
259*. 

Aufgaben  au^  der  Technischen  Mechanik. 
II.  Festigkeitslehre.  3.  Aufl.  -  III. 
Flüssigkeiten  und  Gase.  2.  Aufl.  Von 
F.  Wittenbauer.    B.  26. 

—  bei  psychotechnischer  Lehrlingsprüfung. 

438*.  63Q. 

—  der    Betriebsräte,    Arbeiterräte,  Ange- 

stelltenräte und  Betriebsobleute. 
B.  380. 

—  für  Lehrlingsprüfung  im  Zeichnen.  517*. 
Aufgabensammlung  zur  Festigkeitslehre 

mit  Lösungen.  Von  R.  I^aren.  2.  Aufl. 
B.  525. 

Aufgekeilter  Trichter  bei  Ausgießvorrich- 
tung. 445*. 

Aufgeschweißte  Zähne  aus  Schnellstahl 
bei  Fräsern  und  Sägen.    W.  384. 

Auf  hängeeinrichtung  für  elektrische 
Apparate.    S.  475*. 

Aufhängehöhe  künstlicher  Lichtquellen. 
77. 

Aufnahme,  Unfall  bei  photographischer  — . 
S.  60. 

—  von  Spänen  bei  Schleifscheibe.  P.  255*. 
Auf prallgeschwindigkeit  bei  Falhverken. 

566*. 

Aufschlag  bei  Kalkulation.  70. 
A-ufschreibung  und   Kalkulation.  553, 
585,  613. 

Aufspannapparate,  Magnetische  — .  S. 
273*. 


Aufspanndornc.    S.  247*. 

Aufspanne!  nrirhtung,  Elektromagne- 

tische  -  .  241*. 
Aufspjinnspi n (Iclstock.  .466*. 
Aufspannung;  <lünner  Scheiben.    S.  450*. 
Au  f  span  n  vc  r  f  ;i  lire  n  für  Schleifmaschinen. 

S.  320*,  S  339*. 
Aufspannvorrichtung    für  Breijnszylin- 

derkolbenslangcn.    S.  58*. 

—  —  Gewindestücke.  Von  K.  Zech.  359*. 

—  —  Lagerschalen.  613*. 

—  -  Malteser  Kreuze.    W.  623*. 

—  —  Schneideisen.  78*. 

—  —  Schraubstock.    S.  645*. 

—  zum  Schneiden  viereckiger  Hülsen.  S.  15*. 
Aufsteckrcibahle.  292*. 

Auftrag  auf  Gleislieferung.    W.  128. 
Auftragbuch.  170*. 

Aufweitwerkzeug  für  Trapsrohr.  S.  364*. 

Aufzeichnen  der  Zahnprofile  für  Kegel- 
räder.   W.  504*. 

Aufzeichnungen  des  Ergographen.  457*. 

Augenmaßprobe.    436*,  640. 

Ausarbeiten  der  Form  von  Stahlkernen. 
206*. 

.\usbessern  abgebrochener  Werkzeuge.  P. 
551*. 

.\usbeulcn  von  nahtlosem  Stahlrohr.  S. 
646*. 

Ausbildung  der  Arbeiter.  334. 

—  —  Lehriinge.    409*,  544. 
Ausbildungsmöglichkeiten    für  Gleit- 
lager. III*. 

Ausbohren  von  Achsen  und  Wellen.  W. 
96*,  W.  552*. 

—  —  langen  Rohren.    W.  64. 
Ausdehnungspyrometer.  44*. 
Ausdrehstähle.    Von  A.  Matzke.  588*. 
Ausfräsen  von  Verzinkungen.  535*. 
Ausgabestempel  für  Material.  469*. 
Ausgeber  im  Lager.  469. 
Ausgegossene  Drehherzen,      Mit  Weich- 
metall -    S.  338*. 

A.US gießen   von   Lagerschalen.      Von  L. 

Schmidt.  445*. 
Ausgießmaschine  für  Lagerschalen.  S. 

81*. 

Ausgleichender  Mitnehmer.    W.  31*.  , 
Ausgleichgetriebe  von  Kraftwagen.  W.  31 
Ausglühen.  172. 
Aushebebock.  2*. 

Auskunftkartei  des  Arbeitsrechts.  B.  124. 

—  —  Bankwesens.    B.  573. 

—  —  Steuerrechts.    B.  573. 

Auslese  der  Lehrlinge  in  Maschinenfabriken. 
Von  E.  W.  Seyfert.  587. 

—  hochwertiger  Facharbeiter.    B.  596. 

—  von  Angestellten  und  Arbeitern.    S.  16, 

S.  53*. 

.Auslöset utter  für  kleine  Gewindebohrer. 
S.  218*. 

Ausmittelung  des  Drehsinnes.  608. 
Ausnutzbarer  Muskelhub.  457*. 
Ausnutzung  der  Abwärme  von  Wärme- 
kraftanlagen.    B.  125. 

—  -  Triebkräfte.    B.  406. 

—  —  Werkzeugmaschinen.  578*. 
Ausputzer  für  Schneideisen. ^  33*. 
Ausrichten  von  Arbeitstück.     S.  477*. 

—  -  Drehbankfutter.    S.  218*. 

—  —  Körner  marken.    S.  545*. 
Ausrückbares  Stützlager.    P.  527*. 
Ausrückbolzen  von  Bohrmaschine.  353*. 
Ausrückung  bei  Schraubenautomaten.  S. 

379*. 

—  von  Vorgelege.    P.  622*. 
Ausrüstung  von  Automaten  für  Geschoß- 
kernbearbeitung. 206*. 

Ausschneiden  '  mit  Sauerstoff  Schneid- 
brenner. 390*. 

Ausschneidwerkzeug  für  Messinghülsen. 
W.  456*. 

—  -  Stahlhülsen.    S.  370*. 
Ausschuß    für    Schmier  mittel  Verwendung. 

B.  452. 

 wirtschaftliche  Fertigung.  S.  272,  S.  617. 

Ausschwenkbare  Niederhalterplatte.  S. 
14*. 

Aussenbearbeitung  von  Achsschenkeln. 
S.  429*. 
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468*. 

Aussendurchmesscr,  Fühlhebellehre  für 

-.  S.  114*., 
Aussengewinde.    65*,  105^,  136*,  464*, 

525.  • 

—  .  Fräsen  von  — .  577*. 
Ausscnschlcifen,  Aufspannung  beim  — . 

S.  321*. 

Aussen-  und  Innenschleifmaschinc,  Ab- 
ziehvorrichtung für  — .    S.  183*. 

Aussenschlei f Scheiben,  Abrundung  von 
-.  S.  182*. 

Aussenspannen  mit  Druckluftfuttern.  S. 
87*. 

.\usscrer    Schraubenlinie,  Schrägstdlung 
von    Gewindestahlschneiden   nac  ! 
66*,  105*. 

Aussondern  von  Arbcitsrtückcn  und  .\b- 

fällen  bei  Pressen.    S.  372*. 
Aussparungen  an  Schleifscheibe.  P.  255*. 
Aussteller  auf  Leipziger  Messen,  Zahl  der 

technischen  —  .    S.  252*. 
Ausstellung    der    Maschinenindustric  in 

Leipzig.    S.  89,    Sd.  Lpz.*. 

—  des  deutschen  Werkzeugmaschinenbaus 

in  Leipzig.    S.  89,  Sd.  Lpz.*. 

—  für  Arbeiter  Wohlfahrt.    B.  91. 

—  —  Siedelung.     Sozialfürsorge    und  .\r- 

beit.    S.  252. 

—  —  Werkschulwesen.    S.  546- 
Aussuchübungen.  640. 
Austauschbare  Einzelteile  im  Maschinen- 
bau.   Von  O.  Neu  mann.    B.  125. 

Auswägen  von  Kunsthänden.  460*. 
Auswahl  von  Abzichdiamanten.    S.  179. 
Auswechselbare  Meßstücke  bei  Schrauben- 

■  lehre.    P.  351*. 
Auswechselbare    Rohrformen   in  Form- 
kettengliedern. 98*. 
Auswerfer  bei  Pressen.    S.  372. 

—  für  Preßwerkzeug.  629*. 

—  —  Preß-  und  Stanz  Werkzeuge.    P.  527*. 

—  —  Schnittwerkzeug    für  Blechsegment. 

338*. 

Autogene  Schweißung,  Vorrichtung  für  — . 
P.  222*. 

—  Schweißverbindung  von  Stahl  und  Halter. 

P.  29*. 

.\utogener  Schneid-  und  Schweißbrenner. 
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Automat  Sj^stem  Käppier.    S.  345*. 

Automaten.    Sd.  Lpz.  10*. 

— ,  Nabenbearbeitung  auf  — .  642*. 

— ,  Selbsttätige  Ausrückung  bei  — .  S.  379*. 

— ,  Stahlkernbearbeitung  auf  — .  206*. 

Automobilachsschenkeln,  Bearbeitung 

von  -.    S.  429*. 
Automobilbetrieb,  Azetylen  im  — .  B. 

453. 

Automobildifferential.       W.  31. 
Automobilkolben,  KeiLspanndorn  für  — 
42*. 

Automobilteilen,  Schleifen  von  — .  S. 
83*. 

Azetylen  im  Automobilbetrieb.  Von  C.  F. 
Keel.    B.  453. 

Balligfi   Riemenscheiben,     Abziehen  von 

Schleifscheiben  für  -.  S.  215*. 
Balliges  Schleifen.  610*. 
Bankwesen.    B.  573. 

Bantlin,  Bestimmung  der  Lasthakenab- 
messungen nach  — .  232*. 

Bärkupplung  für  Fallhammer.    P.  63*. 

Barrenrahmenfräsmaschinen  der  Lo- 
komotivfabrik A.  Borsig.  Von  H. 
Orenstein.  390*. 

Bau  des  Diesel-Motors.  Von  K.  Körner. 
B.  325. 

—  von  Explosionsmotoren,  Fühlhebellehren 

beim    -.    S.  112*. 
Bauer,  Versuche  an  Metallen  von  Chas. 

A.  -.  633. 
Bauingenieur.  Zeitschrift  für  das  gesamte 

Bauwesen.    B.  220. 
Baukonstruktionen   (^Vö^terbuch) .  B. 

189. 
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Bauliche  Entwicklung  von  Hebezeugen. 
199*.  • 

Bearbeitbarkeit  der  Metalle.  533*. 
Bearbeiteter   Flächen,    Bezeichnung    — . 
S.  112.  ^ 

Bearbeitung  einer  Fazettenf lache.  Von 
R.  Renner.  291*. 

—  von  Automobilachsschenkeln.    S.  429*. 

—  —  Gußstücken  in  größerer  Menge.  S. 

339*. 

—  —  Lagetschalen  im  Druckluftfutter.  S. 
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—  —  mehrgängigen  Gewinden.  555*. 

—  —  Naben  auf  Automaten.  642*. 

—  —  nahtlosem  Stahlrohr.    S.  646*. 

—  —  rahmenförmigen   Werkstücken.  P. 

407*. 

—  -  Stahlkernen  auf  Automaten.  206*. 
_  _  Werkstücken  auf  Einspindelbohrma- 
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—  —  Mantelböden.  6*. 

—  -  Ringe.  517*. 

Bearbeitungs  Werkstätten,  Hebezeuge 
in  -.    197*,  232*,  488*. 

Bearbeitungszeiten  an  Werkzeugma- 
schinen.   »B.  302. 

Becher  für  Zentrifuge.    W.  222*. 

Bedeutsamer  Schritt  zur  Hochschulre- 
form.   S.  500,  S.  644. 

Bedienung  von  Feuerungsanlagen.  B.  125. 

_  _  Viertakt  -  Diesel  -  Maschinen.  B. 
453. 

Bedienungselemente,  Sinnfälligkeit  der 
Bewegung  der  — .  584*. 

Bedrohung  des  deutschen  Handelsschiff- 
baues.   S.  404. 

Befestigung  der  Zähne  in  Kreissäge- 
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Befestigungskegel  für  Werkzeuge.  S. 
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Befestigungslappen  an  aufzuhängenden 
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Beförderung  von  Einzelpersonen.  S.  570*. 

—  —  kleinen    Arbeitstücken.       S.  154*, 

S.  451*. 

—  -  Rohren.  99*. 
Befragung  von  Lehrhngen.  433. 
Beginnende       Kraftfahrzeugachsbrüche . 

260*. 

Bcgrenzungslinie,  Nullinie  als  — .  129*, 
205. 

Behälter  von  Schleudermaschine,  Auf- 
spannvorrichtung zum  Schleifen  von  — . 
S.  322*. 

Behandlung  von  Treibriemen.    B.  278. 
_  _  Werkzeugen,    Von  A.  Nauck.  589*. 

—  —  Werkzeugmaschinen.   B.  325. 
Beherrschung  des  Impulses.  436*. 
Beiderseitiges  Fräsen  der  Pleuelstangen- 
köpfe.   S.  369*. 

Beilagestange   für  Schraubstockeinspan- 
nung.   S.  299*. 
Beispiele  für  Notwendigkeit  von  Einheits 

Systemen.    129*.  315.  353*,  508*. 
Beitrag  zur  Organisation  des  Terminbüros. 

Von  E.  Münchow.  267*. 
^  —  wirtschaftlichen  Betriebsführung.  Von 

G.  Maass.  605*. 
Beiträge  zur  Geschichte  der  Technik  und 

Industrie.  Herausgeber:  C.  Matschoss. 

Bd.  9.    B.  525. 
Beizen  von  Aluminium  und  Messing.  W. 

160. 

—  —  geschmiedetem  Eisen.    W.  528. 
Belastung  amputierter  i^-me.  457*. 

—  elektrischer  Maschinen  zur  Bestimmung 

der  Nennleistung.    W.  648. 
Beleuchtung    von    Hallen    durch  Tief- 
strahler.   S.  523*. 

—  -  Mikroskopen.    488*,  541*. 

—  —  Werkzeugmaschinen.  74- 

—  (Ztschrft.).    93,  125,  190,  454,  549. 


Belohnungssystem  für  Arbeiter.  389. 
Bemessung  von  Hämmern  und  Fallwerken. 

492*.  529*,  566*,  632. 
Beobachtung  von  Lehrhngen.  433. 
Beobachtungsprotokolle    von  Ersatz- 
riemen. 420*. 
Beratungsstelle    für    Schmiermittel.  B. 
452. 

Berechnung  einiger  Arbeiten  für  die 
Schmiede maschine.  Von  E.  Preger. 
161*. 

—  von  Abmessungen  von  Schleuderscheiben. 
W.  222*. 

—  -  Bearbeitungszeiten  an  Werkzeugma- 
schinen.   B.  302. 

—  -  Federn.    W.  528*. 

—  —  Flugzeugen.    B.  155. 

—  —  gestreckten  Längen  gebogener  U-  und 
Winkeleisen.    W.  280*. 

—  -  Kegelrädern.    W.  504*. 

—  —  Maschinenzeiten.  317*. 

—  -  Schornstein.    W.  191*. 
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fräsen auf  Abwälzfräsmaschinen.  264*. 

—  —  Zahnkurven  bei  Evolventenverzah- 
nung. 563*. 

Berichte  über  technisches  Schulwesen.  B. 
60. 

Berichtigung  von  Zeugnis,  Ingenieur  ver- 
langt -.    S.  91. 
Berufliche  Wichtigkeitziffer.  439. 
Berufsarten  von  Fabrikpersonal.     S.  16, 
S.  53*. 

Berufsberatung.    B.  123. 
Berufseignungsnormen.  640. 
Berufsorganisator.  532. 
Beschaffung  von  Hebezeugen.  232*. 
Beschäftigungsarten   in    Fabriken  der 
mechanischen  Industrie.    S.  16,  S.  53*. 
Beschlagnahme    amerikanischer  Patent- 
anmeldungen deutscher  Erfinder.  W. 
599. 

Beschneiden  viereckiger  Hülsen.    S.  13*. 

—  von  Blechkastenoberkanten.  W.  352*. 
Beschneidmaschine  für  unrunde  Dosen. 

W.  352*. 

Beschneidvorrichtung  für  quadratische 

Hülsen.    S.  15*. 
Beschriftung  von  Werkzeugen.    S.  519*, 
S.  617. 

Beseitigung  von  Spänen.   P.  407*. 
Besteller  haftungfür  Unglücksfälle.  S.123. 
Bestellerwünsche    für  Werkzeugmaschi- 
nen. 175. 
Bestellzettel.  39*. 

Bestimmung  der  Härte  von  Schleif- 
scheiben.   W.  159. 

—  —  Länge  schneckenförmiger  Zahnrad- 
fräser.   W.  383*. 

—  —  Maße  für  Bohren  von  schräg  zur 
Achse  liegendem  Loch.   S.  594*. 

—  -  Stahlbreiten  für  Gewinde.  68*.  105*. 
136*,  496*.  643*. 

—  des  Materials  für  Laufbüchsen  und 
Wellen.  III*. 

Betrachtung  über  Valuta.    S.  184*. 

—  —  Zieh-  und  Biegewerkzeuge.  Von  F. 
Przybyta.  140*. 

Betrieb,  Arbeitsorganisation  im  — .  B. 
278. 

•  —  und  Bedienung  von  ortsfesten  Viertakt- 
Diesel-Maschinen.  Von  A.  Balog  u. 
S.  Sygall.    B.  453. 

—  von  D  ampfkesseln.    B.  596. 

—  -  Fabriken  (Ztschrft.).  27.  62.  93,  125, 
157.  190,  254.  279.  299,  382,  454.  502. 
549.  598,  647. 

—  —  Hebezeugen.  232. 

—  -  Kraftanlagen.    B.  125. 

—  —  Kraftfahrzeugen.  Azetylen  im  — .  B. 
453. 

—  —  Maschinen.    B.  405. 
Betriebsangaben      einer  Dampfreck- 
schmiede. 530. 

Betriebsbenennungen  bei  Werkzeugma- 

maschinen.    S.  272. 
Betriebsblätter  des  AwF.    S.  617*. 
Betriebsbuchführung.  585. 
Betriebsfaktor    für    Reck-    und  Form- 
schmieden. 530. 


Betriebsführung.  Beitrag  zur  wirtschaft- 
lichen -.  605*. 

—  und  Werkzeugmaschine.    B.  325. 
Betriebskinematographie.        Von  A. 

Lassally.    B.  620. 
Betriebsleiter.  Handbuch  für  — .   B.  405. 
Betriebsorganisation.  140*. 

—  der  Werkzeugmaschinenfabrik  Gebr. 
Heinemann  in  St.  Georgen  (Schwarz- 
wald).   Von  A.  Andrich.  601*. 

Betriebsphotographie.      Von  Ä.  Las- 
sally.   B.  301. 
Betriebsräte.    B.  380. 
Betriebsrechenschieber.    578*,  S.  81*. 
Betriebsrechnung.  553. 
Betriebsumstellung.  631. 
Betriebsvereinigungen.    B.  188. 
Betriebsverfassung,    Räte    in    der    — . 
B.  453. 

Betriebswissenschaft.    B.  123,  B.  220. 
Bettversteifung.  441*. 
Beurteilung    deutscher  Massenfertigung 

durch  Amerikaner.  641*. 
Bewegliches  Gesenk  an  Ziehvorrichtung. 
S.  14*. 

Bewegung  der  Einschleifspindel  von  Ven- 
tileinschleifmaschine.   P.  575*. 

—  des  Werkstücks  zur  Umsteuerung  von 
Gewindeschneidmaschine.    P.  407*. 

Bewegungen  bei  Schleifapparat.  610*. 
Bewegungsrichtung,  Sinnfälhgkeit der  — . 
584*. 

Bewegungsstudien.  47. 
Bewegungsverhältnisse  bei  Abziehvor- 
richtung  für    ballige  Riemenscheiben. 
S.  215*. 

Bewertung    maschineller  Einrichtungen 
zur  Warmdeformation.  494*. 

—  von  Funktionen,  Gewichtziffern  zur  — . 
439. 

Bezahlung  von  Lehrlingen.  587. 
Bezeichnung    bearbeiteter    Flächen  auf 
Werkzeichnungen.    S.  112. 

—  der  Lage  bei  Dampfmaschinen,  Einheit- 
liche -.   269*,  534*. 

Bezugstemperatur.  205. 
Bibliothekslehre.    W.  456. 
Biegeeinrichtung  für  Felgen.     S.  401*. 
Biegen  von  Rohren.  236*. 
Biegeversuche  an  Drehbankbett.  441*. 
Biegewerkzeug  für  Stanzteile.  388*. 
Biegewerkzeuge.  140*. 

—  für  Trapsrohre.    S.  364*. 
Biegsames    Schmierrohr    (Werkstatt  und 

Zoologie)'.     S.  303*. 
Bilanzen,  Abschreibungen  bei  — .  505. 
Bild  und  Film  im  Dienste  der  Technik. 

Von  A.  Lassally.    B.  301,  B.  600. 
B  i  1 1  i  n  g-Buchungs  Vorrichtung.     1 64 . 
Bimsstein.  225*. 
Bindung  von  Schleifmitteln.  225. 
Bizepsmessungen.  457*. 
Blanke    Maschinenteile    mit  Oberflächen- 
rissen. 259*. 
Blasen  in  Aluminiumguß.    W.  30. 
Blattfedern,  Berechnung  von  — .  W.  528*. 
Blaufärben  von  Stahl-  und  Eisenschrauben . 

W.  160. 
_  —  —  —  Eisenteilen.  174. 
Blech,  Dekapierung  von  — .    W.  600. 
Blechabwicklungen.    Von  J.  Jaschke. 

4.  Aufl.    B.  188. 
Blecharbeiten,    Stempel    und  Gesenke 

für  -.    S.  590*. 
Blechbänder,  Verbleite  — .  99. 
Blechkantenhobelmaschinen.  Spann- 
vorrichtung für  — .    P.  191*. 
Blechkappen.  Schraubenbefestigung  in  — . 
W.  31*'. 

Blechkästen  für  kleine  Arbeitstücke.  S. 
154*. 

Blechkastenoberkanten,  Geradeschnei- 
den von  -.   W.  352*. 
Blechprofilen.  Herstellung  von   — .  S. 

375*.  S.  401*. 
Blechrädern.  Pressen  von  — .    S.  59*. 
Blechscheren.    Sd.  Lpz.  21*. 
Blechsegment,    Schnittwerkzeug  für  -. 
336*. 

Blechstreifen.  Abbiegen  von  — .    100  . 
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Bodcnbcleuchtu  n«.    S.  523*. 
JJodcnkanlen  von  Zichf^escnkeii,  .Mjrun- 

dung  von  — .    S.  13*. 
Bohr-,   Bohrer-,  Drehbacken.    W.  64*. 
Bohrbüchsen  mit  Haltevorrichtung.  S. 

186*. 

Bohren  in  .schmiedbares  Eisen,  Schneid- 
haltigkeit  beim  — .    W.  599. 

—  von  Achsschenkeln.    S.  429*. 

—  —  geteilten  Lagerschalen.    S.  594*. 

—  —  Kurbelgehäusen  in  Reihen.  641*. 

—  -  Mantelböden.  6*. 

—  —  Motorgchäusedeckeln.    Sd.  Lpz.  13*. 

—  —  schräg  liegendem  Loch.    S.  594*. 

—  —  Spanlöchern  in  Schneideisen.  36*. 
Bohrer  am  Wagerechtbohrwerk,  Anforde- 
rungen an  — .    S.  18. 

—  ,  Ausbessern    abgebrochener  — .  P.  551*. 

—  für  Achsen  und  Wellen.  W.  96*,  W.  552*. 

—  —  lange   Löcher    kleiner  Durchmesser. 

P.  29*. 

—  —  Schiieideisen.  33*. 
-,  Hohler  -.    P.  2.9*. 

Bohrerschäften,  Verhütung  vorzeitigen 
Unbrauchbarwerdens  von  — .    S.  347*. 

Bohrfutter.    P.  503*.  ' 

— ,  Behandlung  der  —  .  589*. 

Bohrkasten  und  Werkzeuge  für  Wiege 
aus  Stahl.    S.  270*. 

Bohrkopf,  Mehrspindliger  — .    S.  187*. 

—  mit  Schneidzähnen  an  Stirnflächen.  P. 

29*. 

Bohrlehre.  238*. 

Bohrlehrenscheibe  für  Ankerblechschnitt. 
•  257*. 

Bohr-     und  Gewindeschneidmaschine, 

Wagerechte  — .  642*. 
Bohrmaschinen.    641*,  Sd.  Lpz.  12*. 
— ,  Ausrückbolzen  von  — .  353*. 
~,  Nutenhinterstechwerkzeug  für   — .  S. 

403*. 

— ,  Riemenspannung  bei  — ..    S.  521*. 
Bohröle,  Wirkungsweise  der  — .    W.  599. 
Bohrspindeln,     Instanzsetzung  abge- 
nutzter — .      S.  347*. 
Bohrstange.    P.  503*. 

Bohrungen,  Untersuchung  des  Verlaufes 

langer  -.    P.  63*. 
Bohr  versuche  über  Bearbeitbarkeit  von 

Metallen.  633*. 
Bohr  vo  rrichtu  ng    für    Radkörper  und 

Scheiben.    S.  297*. 

—  —  Schneideisenspanlöcher.  36*. 

—  —  T-Stücke.    Von  E.  Tiedge.  48*. 
Bohrvorrichtungen.    S.  344*,  S.  377*. 
— .  Ratschlag  für  Entwurf  von  — .   S.  594*. 

—  (Ztschrft.).    63,  94,  191,  279,  549,  647. 
Bohrvorschub  bei  Frässpindel.  390*. 
Bohr-  und  Fräswerk.     S.  597*.  ' 
Bohrwerke,  Dreipunktgrundsatz  bei  Vor- 
richtungen für  — .  iS.  395*,  S.  445*. 

Bohr-  und  Dreh  werke.    Sd.  Lpz.  6*. 
Bohrwerkzeuge.    S.  344*. 

—  für  Bohrkasten  für  Stahlwiege.    S.  270*. 
Bolzencinpasser.  640. 
Bolzenenden,   Abschneiden    von    — .  S. 

372*. 

Bolzengewinde.    65*,  105*,  136*. 
Bordiamaut.  225*. 
Borkarbid.  225. 

Botanik  und  Werkstatt.    S.  24*,  S.  29*. 

Braunpausen,  Schreiben- auf  — .    W.  159. 

Breite  der  Vorderkante  von  Gewinde- 
stählen.   S.  152. 

Bremsen  und  Triebwerke.    B.  381. 

Bremshebel,  Planfräsen  gekröpfter  — . 
S.  614*. 


Bremsringe,  S(  hlitzen  verschieden  großer — 
S.  299* 

Brcinszylinrlorkolbcnstangfii,  Auf 
spannvorriclit  ung  für  —  .    S.  58*. 

Brennstoffe  (/.tschrft.).  93,  125,  221, '454. 
646. 

Brincll-Härtezahl.  485. 

 Kugeldrutkprobc.    201.  359,  633. 

Brown  &  Sharj»^  -  Automat,  Ausrückung 
bei  -.     S.  379*. 

—  -  -  -Kegel.    S.  276*. 
Brücken  für  elektrische  Apparate.  1*. 
Brüssel,  Institut  International  de  Biblio- 

grajihie  in      .    W.  455. 
Bruttolichtslro  m.  76. 
B  u  c  h  d  r  u  c  k  p  r  (•  s  s  e,  Regulierj)yrometer 

für  -.  46*. 
Bücherei,  Technische  — .    W.  455*. 
Buchführung.  585. 

-,  Kaufmännische  — .    B.  573. 
Büchsen  für  Zai)fensenker.    S.  247*. 

—  mit  Haltevorrichtung.    S.  186*. 
— ,  Schleifen  gehärteter  —  .    S.  83*. 
Büchsenboden,   Herstellung  von   — .  I'. 

29*. 

Buchstabenste  mpeln,  Herstellung  von  —  . 

S.  590*. 
BuckelsChweißung.  484*. 
Bügeln.  Schleifen  von  — .    S.  85*. 
Bügelsägemaschine.    P.  63*. 
Bundwelle.  239*. 
Buntwolkige  Färbung.  W.  407. 
Büro,  Technisches  — .  (Ztschrft.).  63,  191, 

478,  647. 

Büroangestcllte,  Zergliederungskarte  für 
-.    S.  53*. 

Büromaschinen  bei  Akkordsystembu- 
chung. 164*. 

Carnes-Hand.  460*. 
Chalzedon.  225*. 

Chambon,  Fräsen  von  Kegelrädern  nach  — . 
586*. 

Charakteristik  von  Riemen.  420*. 
Chemische  Technologie  der  Legierungen. 

I.  Die  Legierungen  mit  Ausnahme  der 

Eisen-Kohlenstofflegierungen.     Von  P. 

Reinglass.    B.  278. 
Chemischen  Vorgängen,  .Metallersatz  bei  — 

S.  547. 

Chinesen  in  Deutschland.  585. 

Chirurg  und  Ingenieur,  Zusammenwirken 
von  — .  457*. 

Chromnickelheizspulen    bei  Platten- 
glühofen.   S.  569. 

Codron,  Schlcifversuche  von  — .  305*. 

Coefficient  d'attaque.  305. 

Concord  Finance  Corporation.  S. 
477. 

Cost-finding.  553. 
Cyanamid.    W.  352. 

D I  Xormblätter,  Xeue  S.  185,  S.  217, 

S.  251,  S.  298,  S.  324,  S.  380,  S.  448, 
S.  499,  S.  545,  S.  570,  S.  620,  S.  645. 

Dämpfen  der  Stöße  von  Antriebwellen.  S. 
187*. 

Dampfhämmer.  Bemessung  der  — .  529*. 

—  .Energiewirtschaft  der  — .  495*. 
Dampfkessel,  Speisewasscrapparate  für  — ^ 

S.  20*.  • 

—  .Betrieb  der  -.   B.  596. 
Dampfmaschinen,    Einheitliche  Lagebe- 

zeichnung  bei  — .    269*.  534*. 

—  .Versuche  an  — .  B.  596. 
Dampfmaschiiienbaubeispiel  für  Ein- 
heitssysteme. 133*. 

Dampfrecksch  miede,  Betriebsangaben 

für  -.  530. 
Dampfturbinen    und  Kolbendainpfma- 

schinen.    Von  H.  Dubbel.    B.  573. 

—  .Versuche  an  — .    B.  596. 

Dampf  Zylinder.  Instandstzung  von  ge- 
brochenem — .    S.  218*. 

Dauerbelastung  elektrischer  Maschinen 
zur  Ermittlung  der  Xennleistung.  \^'. 
648. 

Dauerbetrieb  beim  Bohren  von  Kurbel- 
gehäusen. 641*. 
Dauerformguß.    B.  220. 


Deckeln,  Fräsen  von  — .    S.  370*. 
~  von    Motorgehäusen,    Bfjhren  von 

Sd.  Lpz.  13*. 
Deckenkonstru  ktio  n,  Härteprüfung 

von  359*. 
iiecke  11  vo  rgclege.    131*.  511*. 
Deformationskraft.  566.' 
Dehnung  von  Riemen.  420*. 
Dekapiertes  Blech.    W.  600. 
Dclft.  Technische  Hochschule  in   —  B. 

405. 

Denken,  Technisches  -.    B.  301,  B.  406 
Deutsche  Diescl-Motorcnindustric,  Attentat 
auf  die  -.    S.  597*. 

—  Erfindungen  in  Amerika.     S.  477. 

—  Forschungsstätten    tcchni.scher  Arfjcit. 

Von  Verein  deutscher  Ingenieure 
u.  Wallich.    B.  155. 

—  Gesellschaft  für  Metallkunde.      S.  21, 

S.  499,  S.  546,  S.  570. 

—  Ingenieure  gegen  Ententewillkür!  S.  404. 
Massenfertigung   im    Auge    des  Ameri- 
kaners.   Zuschrift  von  J.  A.  Kloster- 
mann. 641*. 

—  Werkzeugmaschinenbauausfitellung.  Sd. 

Lpz.*. 

Deutschen  Metallbearbeitungsindustrie. 

Entwicklung  der  — .  309. 
Deutscher    Ausschuß   für  Technisches 

Schulwesen.    544,  B.  405. 

—  Erfindungen  in  Amerika,  Anmeldung  — . 

W.  599. 

—  Maschinenbau.    B.  477. 

—  Treibriemenverband  von  1919  E.  V.  S. 

269. 

Deutsches  Arbeitsrecht.  B.  25,  B.  500. 
Dewey,  Dezimalklassifikation  von  — . 

W.  455. 
Diamantbort.    S.  179*. 
Diamante».  225*. 

—  zum  .\bziehen  von  Schleifscheiben.  S. 

179. 

Diamanthalter.    S.  180*,  S.  216*. 
Diamantin.  225*. 

Dicker  Bleche,  Elektrisches  Schweißen  — . 
481*. 

Die  Casting.    B.  220. 

Dienst  der  Technik,  Bild  und  Film  im  — . 

B.  301,  B.  620. 
Diesel-Maschinen.   B.  325,  B.  453,  B.  596. 

—  -Motorenindustrie,   Attentat  auf  die  —  . 

S.  597*. 

Differentialgetriebe  von  Kraftwagen. 
W.  31. 

— ,  Fräsen  von  Gehäusen  für  — .    S.  370*. 

Differentialrechnung.    B.  573. 

Dinglers  polytechnisches  Journal.  Fest- 
schrift zum  hundertjährigen  Bestehen. 
B.  452. 

Diskus-Schleifscheiben.    102*,  305*. 
Dissens,  Verdeckter  oder  versteckter   — . 
W.  128. 

Doppelseitiger    Bruchbeginn   bei  Kraft- 

fahrzeugachse.  260*. 
Doppelt  dekapiertes  Blech.    W.  600. 

—  gekröpfte  Kurbelwelle.  135*". 
Doppelte  Dreipunktauflage.    S.  447*. 

—  Rohrüberzugmaschine.  100*. 
Doppelter  Teilung,  Strchler  mit   — .  S 

153*. 

Dorne.    S.  247*.  , 
Druckluft-  -.    S.  86*. 

—  zum   Aufspannen  \xim  Außcnschlcifen. 

S.  321*. 
Dornpresse.    Sd.  Lpz.  20*. 
Dosen,  Beschneidmaschine  für  unrunde  —  . 

W^  352*. 
— ,  Ziehwerkzeuge  für  — .  150*. 
Drahtbiegepr^be.  436*. 
Drahtbiege  Vorrichtung.    S.  297*. 
Drähte  zur  Gewindemessung,  Kalibrierte  — 

516*. 

Drahteinlage  bei  Ersatzriemen.  385*, 
420*. 

Dreharbeit  mit  Schälstahl.  145*,  491*. 
Dreh-,  Bohr-,  Bohrerbacken.    W.  64*. 
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Drehbank,  Gewindeschneiden  auf  der  — . 
S.  117*,  S.  151*. 
,  Maschinenkarte  für  — .  284*. 
Maschinentafcl  für  —  .  10*. 
mit  Druckluftfutter.    S.  87*. 
,  Spindelstock  von  — .  353*. 
Teilung  der  Lyra  von  Hobelmaschine 
in  -.    W.  303*. 

—  ,  Wechselräderanordnung  für  —  .  195*. 
Drehbankbaubeispiele    für  Einheits- 
systeme. 353*., 

Drehbankbetten,  Versteifung  von  — . 
441*. 

Drehbänke.    Sd.  Lpz.  3*. 

—  Dreipunktgrundsatz  bei  Vorrichtungen 
für  -.    S.  395*.  S.  445*. 

—  mit  Leit-  und  Zugspindel,  Antrieb  für  — . 

P.  575*. 

—  ,  Zentrierdorn  für  — .    S.  477*. 
Drehbankfräs-  und  -teilapparate.  S. 

518*. 

Drehbankfutter,  Ausrichten  von  — '  S. 
218*. 

— ,  Genau  zentrierendes  — .    S.  572*. 

—  mit   selbsttätigen    Klemmbacken.  P. 

127*. 

Drehbankkalkulator.  317*. 
Drehbankspindelkästen.  175. 
Drehbankstichelhaus.  289*. 
Drehbankteil-    und  -fräsapparate.  S. 

518*.  ^ 
Drehbevv^egung  der  Einschleifspindel  von 

Ventileinschleifmäschine.    P.  575*. 
Drehdorne.    S.  247*. 
~  ,  Laufkörner  für  — .    S.  521*. 
Drehen.    Betriebsblatt  des  AwF.     S.  617*. 

—  von  Bleikugeln.    W.  407*. 

—  —  gekröpfter  Vierkantachse.  S.  595*. 

—  -  Konusflächen.    S.  429*. 

—  —  Lagerschalenhälften.  VonL.  Schmidt. 

458*. 

--   —  — .  "Zuschrift  von  J.  Loggen.  613*. 

—  —  Mantelböden.  6*. 

—  —  Riemenscheiben     zwischen  Spitzen. 

S.  547*. 

—  —  Ventilgehäusen.    S.  398*. 
Dreher,  Anforderungen  an  — .  640. 
— ,  Lehrpläne  für  — .  409*. 
Drehherzen.    S.  338*. 
Drehlaufkatzen,  Drehlaufkrane.  197*. 

232*. 

Drehmesser  zum  Ausdrehen.  588*. 
Drehmomente,  Ritzel  für  große  — .  P. 
575. 

Drehpunkt  von  Schleifeinrichtung,  Ein- 
stellen von  — .  610*. 

Drehrichtung  von  Maschinen.  269*,  534*. 

Drehsinn,  Ausmittelung  von  — .  608. 

Drehstähle,  Schleifmaschine  für  — .  P. 
255*. 

Drehteil  für  Revolverbearbeitung.  W. 
128*. 

Drehteilzeichnungen.  267*. 
I^rehtisch,  Planfräsen  auf  Fräsmaschinen 

mit  -.    641*,  S.  365*,  S,  614*. 
Drehverbindung     von      Support  und 

Stichelhaus.    P.  95*. 
Drehvorrichtung  für  Kurbelwellen.  S. 

89*. 

Dreh-  und  Bohrwerke.    Sd.  Lpz.  6*. 
Drehzahlen.  578*. 

Drei  Backen,  Druckluftfutter  mit  — .  S. 
88*. 

-  Hauptziele    in    technischen  Betrieben. 

Von  G.  Harms.  141*. 
Dreibackenfutter.    S.  323*. 
Dreieckaufhängung.    S.  475*. 
Dreieckgewinde.  65*. 
Dreifache  Rohrschelle.  147*. 
Dreilochhalbautomat.     S.  21*. 
Dreipunktgrundsatz  bei  Vorrichtungen. 

S.  395*.  S.  445*. 
Dreipunktspannvorrichtung.    S.  90*. 
Dreiständrige  Barrenrahme nfräsmaschi ne . 

390*. 

Dritteln  einer  Strecke  "als  psychotechnische 

Aufgabe.  438*. 
Drücken  von  Körpern  mit  parabolischen 

und  elliptischen  Elächen.    P.  327*. 
Drückfehler  beim  Mes.sen.    426*,  442*. 


Drucklagcr.    P.  300*. 

—  für  Schneckengetriebe.  329*. 
Druckluft    betriebenes  Dreibackenfutter, 

Mit         S.  323*. 

—  (Ztschrft.).  454. 

Druckluftspannfutter  und  -dorne.  S. 
86*. 

Dr u c kr ichtungs Wechsel,  Stützkugellager 

für  P.  622*. 

Druckrollentrieb.    S.  19*. 
— .  Zuschrift  von  G.  Peiseler.    S.  296. 
Druckschraube,  Mutter  mit  Klemmbacke 

und  612*. 
Druckschriften  öffentlicher  Art.    S.  219. 
Drückwerkzeuge.  151*. 
Dünner  Bleche,  Elektrisches  Schweißen  — . 

481*. 

~  Scheiben,  Herstellung  — .    S.  450*. 

—  Werkstücke,  Schleifen  -.     S.  49*,  S. 

82*. 

Dünnes  Blech,  Preßwerkzeuge  für  ganz  — . 
S.  20*. 

Dünnwandiger  Werkstücke,  Schleifen—. 
S.  322*. 

Duraluminium.     S.  546. 

Durchbohrung  des  Bizeps.  462*. 

Durchdringungen  von  Bohrungen.  262*. 

Durchflußmesser.    S.  20*. 

Durchschriften  bei  Akkordaufzeich- 
nungen. 164*. 

Durchziehpresse,    KontroUapparat  für 
Arbeitszeiten  an  -- .  141*. 

Dyade,   Dyname.    B.  646. 

Dynamidon.  225. 

Dynamoblechsegment,  Schnitt  Werkzeug 

für  336*. 
Dynamometer,   Handdruckwerte  am   — , 

438*. 

Eckiger  Kästen,  Beschneiden  — .  W.  352*. 
Edison-Eassung.  77. 

Eignungsprüfungen.  433*,  B.  123, 
S.  432. 

—  des  industriellen  Lehrlings,  Über  —  .  Von 

H.  Kresse.  639. 

Einbau  von  Elektromotor  in  in  Werkzeug- 
maschinenspindel einsetzbare  Schleif- 
vorrichtung.   P.  95*. 

  Zungenwand  im  Fuchs.    W.  191*. 

Einbaumöglichkeiten  für  Viscin-Luft- 
filter.  73*. 

Einfache  Materialprüfungsvorrichtungen. 
S.  546. 

Ei  nfassen  von  Abziehdiamanten.  S.  179*. 
Einfluß  der  Abkühlungsgeschwindigkeit  auf 

Gußeisen.  633*. 
^  —  Spanform  auf  den  Kraftverbrauch  von 

Werkzeugmaschinen.   Von    T.  Damm. 

507*. 

—  —  —  —  —  —  —         Zuschrift  von  E. 

Simon.  612. 

—  von  Bestandteilen  auf  Bearbeitbarkeit  von 

Metallen.  633*. 

—  —  Bohrölen  auf  Schneidhaltigkeit.  W. 
599. 

Einführung  der  Studierenden  des  Maschi- 
nenbaus ins  Studium.    S.  500,    S.  G44. 

—  in    das    Maschinenzeichnen.       Von  C. 

Michenfelder.    B.  349. 

—  '—  die  Mikroskopie.     Von  P.  Mayer. 

B.  61. 

—  -  -  Technik.    B.  406. 

—  —  —  —.  Von  H.  Lorenz.  B.  548. 

— ,  Notwendigkeit  der  —  von  Einheits- 
systemen. 129*,  205,  315,  353*,  361, 
508*. 

—  wirtschaftlicher    Arbeitsweisen    in  Ma- 

schinenfabriken.   B.  478. 
Eingabe  in  Fragen  der  Technikerstellung 

in  der  Verwaltung.   S.  547. 
Eingebauter  Gaserzeuger  bei  Muffelofen. 

P.  407*. 

Eingedrückter  Rand  bei  Kugeldruck- 
probe. 488*. 

Eingelötete  Schnellstahlmesser  bei  Senk- 
werkzeug.   S.  398*. 

Eingepreßte  Steine  bei  Ziehnäpfchen. 
S.  449*. 


Eingesetzte  Ecken  bei  Ziehgesenken.  S. 
13*. 

-  Zähne  bei  Metallsägcblatt.    1'.  622*. 

-  -  -  Stirnfräscr.    S.  24*. 
Eingesetzter  Fr^sermesser,  Befestigung  — • 

P.  63*.  , 
Eingriffsfeld  von  Schneckengetriebe.  W. 
384*. 

Eingriffstrecke.  209*. 

Eingrifftiefe  von  Gewinden.  242*. 

Einheitliche  Lagebezeichnung  bei  Dampf- 
maschinen. Von  R.  Kaethner.  269*. 
535. 

-  —  —  — .  Zuschrift   von  O.  Hardung. 

534*. 

-  —  —  —  M.  Schieferdecker. 

535*. 

_s  P.  Wolfram.  534. 

-  Passungssysteme.    129*,  205,  315,  353*, 

361,  508*. 

Einheitsbohrung  —  Ei  nheits welle . 
129*,  205,  315,  353*,  361,  508*. 

-  oder  -?    Von  O.  Klein.  129*. 

-  und  -.    S.  247*. 

_  _  Von  G.  Frenz.  508*. 

-  -  -.    Von  W.  Kühn.  315. 
Einheitsbohrungssystem,   Die  Vorteile 

der  Laufwelle  als  glatte  Einheitswelle 
in  Verbindung  mit  dem  -.  129*,  205, 
315. 

Einheitsgrenzlehrensysteme.129*,  205, 

315,  353*,  361,  508*. 
Einheitssystem  und  Werkzeuglager.  S- 

247*. 

Einheitswelle  oder  Einheitsbohrung? 

Zuschrift  von  C.  Schreibmayr.  205. 

und  Einheitswelle".  Von  O. 

Klein.  361. 
Einlöten  von  Schmierrohr  in  Löffelbohrer. 

W.  96*. 

Einphasenkollektormotoren  bei  Lauf- 
kranen. 199*. 

Einrichtung  von  Schleifapparat  für  meh- 
rere Schleifbetätigungen.  610*. 

Einrichtungen  zur  Warmdeformation,  Be- 
wertung maschineller  — .  494*. 

Einrichtzeit.  10. 

Ein-  und  Ausrückung  von  Vorgelege.  P. 
622*. 

Einsatzhärtung.  173. 

Einscheibenantrieb  für  Drehbänke.  Sd. 
Lpz.  5*. 

Einscheibenantriebe.  175. 

Einscheibendrehbank,  Leistungs-  und 
Ausnutzungskurven , von  —  .  578* 

Einschleif  Spindel  von  Ventileinschleif- 
maschine, Bewegung  der  — .   P.  575*. 

Einschränkung  von  Zeichen-  und  Kon- 
struktionsfehlern. 605. 

Einsetzbare  Schleifvorrichtung  für  Werk- 
zeugmaschinenspindel.   P.  95*. 

Einsetzen  (Ztschrft.).    221,  454,  526. 

Einspannen,  Dreipunktgrundsatz  beim  — . 
S.  395*,  S.  445*. 

-  unmagnetischer    Teile    beim  Schleifen. 

S.  50*. 

-  verzogener  Werkstücke  beim  Schleifen. 

S.  50. 

-  von  "Werkstücken  im  Schraubstock.  S. 

299*. 

Einspin de Ibohrni aschine.  Zweckmäßige 
Werkstückbearbeitung  auf  — .  S.  343*. 

Einstechstahl.  588*. 
Einstechwerkzeug.    S.  620*. 
Einsteckbarer    Maßstab   für  Reißstock. 
513*. 

Einstellbare  Aufspannvorrichtungen  zum 
Schleifen.     S.  342*. 

-  Fühlhebellehren.    S.  114*. 

-  Reißstöcke.  513*. 

Einstellehre  für  Hobelmaschinen.'  S.  498* 
Einstellfehler  beim  Messen.    426*,  442*. 
Einstellkaliberringe.     S.  247*. 
Einstellschraube,    Schublehren    mit  — 
426*,  442*. 
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Kinstelhing  (Icr^Dianianlhaltcr  beim  Al>- 
zielum  von  ScliU-ifschoilxn.    b.  216*. 

—  -  Schk-ifspindel.    S,  52. 

—  düs  Drclipimklcs  von  Schlei  fei  nrichtung. 

610». 

—  —  DrehstaJiles  am  Winkelmesser.  563*. 

—  von    Maschinen    und    (ierätcn  mittels 

Handrades.    J*.  126*. 

-  Kcchenschii-her.    580,  S.  81*. 

—  -  Schälstahl.    145*,  491*. 
Kinstell  verfahren    für    Angestellte  und 

Arbeiter.    S.  16,  S.  53*. 
Kinstellvorrichtung    für  Konu.slehren. 
S.  185*. 

Einteilen    der    Gänge    bei  Gewindehir- 

stellung.  555. 
1-^inwalzen  und  Aufbürdelu  von  J<ohren. 

V.  57b*. 

]-:inzahngetriebe.    W.  600*.  W.  623*. 
Kinzelperson,  Kraftfahrzeug  für   — .  S. 
570'. 

Kinzelplatzbeleuchtung.  74. 

JCinzelschläge,  Stauchbilder  für  — .  566*. 

Einzelteile,  Austauschbare  — .    B.  125. 

Einzelwerkzeug  zum  Abrichten  profi- 
lierter Schieitscheiben.    P.  95*. 

Einziger  Arbeitsgang  zum  Drücken  von 
Körpern  mit  parabolischen  und  cllij)- 
tischen  Flächen.    P.  327*. 

Einzughand.  460*. 

Eisen  härten.  201. 

—  im  Hochbau.  Herausgeber:  Stahlwerks- 

verbaud  A.-G.  5.  Aufl.    B.  525. 

— ,  Schneidhaltigkeit    beim    Bohren  in 
schmiedbares  —  >    \V.  599. 

Eisengehäusen,  Luftfilter  in  — .  72*. 

Eisenhüttenwesen  (Ztschrft.).  62,  125, 
156,  326,  598. 

Eisenkonstruktionen  (Ztschrft.).  93. 

Eisenpulver,  Auffindung  von  Oberflächen- 
rissen mit  Hilfe  von  — .  259. 

Eisenschlüssiger  Sandstein.  225*. 

Eisenschneider.    Sd.  Lpz.  21*. 

Eisensorten,  .Kugeldruckprobe  an  — . 
485*. 

Eisenteile  bläuen  und  marmorieren.  174. 

— ,  Vermessingen  kleiner  — .    W.  328. 

Eisenwerk  Wülfel,  Versuche  über  Lagerer- 
wärmung beim  — .  130. 

Elastische  Elektroden.  483*. 

Elektrisch  geheizter  Plattenglühofen.  S. 
569*. 

—  geschweißte  Stähle.    S.  121*. 
Elektrische  App'arate,  Befestigung  für  — . 

S.  475*. 

—  Isolierende  Teile  für  — .  1*. 

—  Beleuchtung  bei  Ablesemikroskop.  488*. 

—  —  für  Werkzeugmaschinen.  74. 

—  Einrichtungen,    Warmpreßteile    für    — . 

S.  471*. 

—  Fernmeldeanlagen.    B.  189. 

—  Flaschenzüge.  232*. 

—  Hobelmaschineuantriebe  mit  Umsteuer- 

magnetkupplungen,  regelbarer  Schnitt- 
und  konstanter  Rücklaufgeschwindig- 
keit.    Von  H.  Becker.  285*. 

—  Licht-  und  Kraftanlagen.   B.  25. 

—  Maschinenleistungen.    W.  648. 

—  Maschinenteile,  Einspannung  für  — .  S. 

396*. 

—  Thermometer.    B.  596. 

—  Ventileinschleifmaschine.    P.  575*. 

—  Widerstandschweißung.  481*. 
Elektrit.  225*. 

Elektroden  für  elektrische  Schweißung. 
481*. 

Elektrohängebahn.  J.98. 

Elektrohängebahnen,  Preisausschreiben 
über  -.    S.  497. 

Elektrolyteisen.    S.  547. 

Elektrolytkupfer  als  Xormalmetall  bei 
Bohrversuchen.  635. 

Elektromagnetische  Aufspanneinrich- 
tung. 241*. 

Elektromotor,  Einbau  von  —  in  in  Werk- 
zeugmaschinenspindel einsetzbarer 
Schleifvorrichtung  — .    P.  95*. 

— ,  Nennleistung  von  — .    W.  648. 

Elektrorubin.  225. 


ß. 


Elektrostahlofcn.     Von  E. 
B.  382. 

Elektrotechnik,  Leitfaden  der 
381 

-  (Ztschrft.).  27,  93,  156,  190,  22t,  350, 
382,  406,  454,  526,  574,  598,  046. 

lUementc  der  Differcrttial-  und  Integral- 
rechnung in  geometrischer  Methode. 
Von  K.  Uüsi  ng.  Ausg.  B.  6.  Aufl.  B. 
573. 

Ellbogengelenk,    Exartikulation   im  —. 


F.   Riiss.   Erwärmung  beim  Sohleifen.    S.  49. 

—  elektrischer    .Maschinen    Iwi  Dauerver- 
suchen.   \V.  648. 

—  von  Geschoßkernen.  209. 
ICr weichen  von  Maschihenguß.     \V.  528. 

—  zu  bearbeitender  Graugußflächen.  W. 
328*. 

Erzeugung  jn  kleinen  Mengen.    S.  297*. 

von  Schmiernuten.    P.  480*. 
Erziel ung  von  Kohlenersparnissen  bei  in- 
dustriellen Feuerungen.    Von  F.  Barth. 
B.  125. 


462 

Elliptischem  Flansth,  Schmieden  von  - .  Estampage.    492*  529*,' 566*. 
fco«  Evolventenverzahnung.  563*. 


163* 

Elliptischen  I-'lächen,  Drücken  von  Kör- 
pern mit    - .    P.  327*. 

Emaillierofen.    P.  407*. 

finden,  Fräsen  vierkantiger  — .     S.  595*. 

Endmaße,  Schnellvergleicher  für  — .  625* 

Energie  des  freien  Calles  bei  Hämmern. 
531*. 

Energiewirtschaft.    B.  26,  B.  188. 

^  der  I3ampf-  und  Lufthämmer  und  der 
Abdampfturbinen.  495*. 

Enge  Polteilung  bei  magnetischen  Spann- 
futtern.   S.  273*. 

Engineering  Progress.  Zeitschrift.  B.  253. 

Engkaliberbohrung.  353*. 

Englische  Diesel-Motorenfabrik.    S.  597*. 

—  Metallbearbeitungsindustrie.  309. 
Ententewillkür.  S.  404,  S.  597*. 
Entfernen  abgebrochener  Bohrer.  W.  552. 

—  von  Spänen.  P.  407*. 
Entfernungen  von  Löchern,  Büchsen  zum 

Messen  von  —  .   S.  247*. 
Entfleischmaschinenantrieb  für  Leder. 
134*.  316. 

Entgraten  von  Innenlöchern.    P.  63*. 
Entmagnetisierung    nach  magnetischer 

Aufspannung.    S.  273. 
Entnahmeschein  für  Material.  469*. 
Entspannungsweg  von  Federn.  W.  528*. 
Entstellung  des  Rostes.    B.  478. 

—  von  Kristallen.    S.  547. 
Entwicklung  der  Schleifleistungen.  102*. 

—  im  Bau  von  Hebezeugen.  199*. 

Entwicklungsgeschichte  der  industri- 
ellen Metallbearbeitungstechnik,  Zur  — . 
Von  B.  Buxbaum.  307. 

Entwürfe  von  Betriebsblättern.    S.  617. 
Entzundern  von  Arbeitstücken.    S.  373. 
Epizykloide.  212. 

Erfahrungen  in  der  Vorkalkulation.  Von 
J.  Rohe.  281*. 

—  in  Konstruktionsbüros.  605. 

—  mit  Schmiermitteln.    B.  452. 
Erfinden  und  Konstruieren. 

Meyer.    B.  350. 
Erfindungen    in  Amerika, 

deutscher  — .    S.  477. 
Erfindungsgeheimnis.    S.  188. 
Erforderliche  Eigenschaften  für  Fabrik- 
angestellte und  -arbeiter.   S.  16,  S.  53* 
Ergograph.    457*,  640. 
Erhabenes  Modell  für  vertiefte  Arbeit.  S 
594 


-,  Herstellung  genauer  -  .   P.  127*. 

Von  P.  Stephan.  209*. 
Exakte  Prüfverfahren  für  Jährlinge.  433*. 
Exartikulation  im  Ellbogengelenk.  462*. 
Expandierende  Vorrichtung.    S.  617*. 
Expandierender  Dorn  zum  Aufspannen 

beim  Außenschleifen.    S.  322*. 
lixplosionsmotoren.        Fühl  hebellehren 

beim  Bau  von  — .    S.  112*. 
— ,  Flanschenherstellung  an  Zylindern  für  —  . 

P.  63*. 
Exzenterschere.  208*. 
Exzentrische  Ansätze  an  Schrauben. 

154*. 


S. 


S. 


Fabrik  für  Diesel-Motoren  in  England. 
597*. 

Fabrikanlagen  (Ztschrft.).  190,  279,  549. 
Fabrikation  von  Mantelböden.    Von  E. 

Ciaassen.  6*. 
Fabrikbeleuchtung.    74,  S.  523*. 
Fabrikbetrieb,  Fabrikorganisation. 
(Ztschrft.).    27,  62,  93,  125,  157,  190, 
254,  279,  299,  382,  454,  502,  549,  598, 
647. 

Fabrikorganisation.    B.  500. 
Fabrikpersonal,  Zergliederungskarten 

für  -.    S.  53*. 
Facharbeiter,  Ausbildung  der  — .  334. 
—  ,  Auslese  hochwertiger  — .    B.  596. 
^,  Nachwuchs  der  — .   B.  60. 
Fachbericht  über  die  Sonderausstellung 
des  deutschen  Werkzeugmaschinenbaus 
in  Leipzig  im  März  1920.     Von  M. 
Kurrein.    Sd.  Lpz.  3*. 
Fachgruppe     ,, Werkzeugmaschinen  und 
Maschinenwerkzeuge"     des  gesamten 
deutschen  Maschinenbaues.   -S.  519. 
Fachzeichnen  der  Maschinenbaulehrlinge. 

193*,  238*,  260*,  287*,  313*,  517*. 
Fadenkreuz  bei   Gewindemessung.  538*. 
Fahrradventilkörper,   Pressen  von   — . 
629*. 

Von  G.  I.  Fahrwerkantrieb  für  Flaschenzüge.  232*. 
Fallenergie  bei  Hämmern.  531*. 
Fallhammergesenk    für  Warmpreßteile. 
S.  474*. 

Fallhöhe  bei  Fallwerken.  566*. 
Fall  klappe  für  Fernsprechanlagen.  140*. 
Fallverfahren  für  Bleikugeln.     W.  407. 
Fallwerken,   Bemessung  von   — .  492*, 

529*,  566*.  632. 
Falsche  Maßeintragung.    194*,  605. 


Verwertung 


Erhöhung  der  Arbeitgeschwindigkeit   bei  Färben  kleiner  Tombakteile.    W.  30* 


Pressen.    S.  373, 
Ermüdungsanstieg.  433. 
Ermüdungsmessungen    und  -versuche. 

457*,  537,  640. 
Erneman-Kinox.  48. 

Ernst- Stiftung,    Preisausschreiben  der    — . 
S.  497. 

Eroth-Rundfräsapparat.    S.  448*. 
Ersatz  des  Kupfers.    S.  547. 

—  statt  Abschreibung.    505,  585. 
Ersatzarm.    B.  91. 

Ersatzglieder,    Prüfstelle    für    — .  457, 
B.  91. 

—  und  Arbeitshilfen  für  Kriegsbeschädigte 

und    Unfallverletzte.  Herausgeber; 
Ständige   Ausstellung  für  Arbei- 
terwohlfahrt    u.     Prüfstelle  für 
Ersatzglieder.    B.  91- 

Ersatzriemen.    385*,  420*,  S.  269. 
Ersatzschmierstoffe.    B.  452. 
Ersparnis    durch    Vorgießen    von  Zahn- 
iormen.    S.  570*. 


Fasen  von  Stiften  auf  Automaten.  S.  90*. 
Fay- Automat  zur  Xaben-  bzw.  Achsschen- 

'  kelbearbeitung.    642*,  S.  429*. 
Fazettenfläche,  Bearbeitung  von  — .  291*. 
Feder  und  Xut.  194*. 
Federbügeln,  Planfräsen  von  — .   S.  614*. 
Federeinrichtung    für   gerade  Schnitte 

auf  Pressen.    S.  372*. 
Federkeil.  194*. 
Federkörner.    S.  545*. 
Federn  winden.    W.  160,  VV.  327*. 
— ,  Berechnungen  von  — .    W'.  528*- 
Federnde  Dorne  und  Spannbüchsen  zum 

Außenschleifen.    S.  322*. 
Federstahl,  Elektrisches  Schweißen  von  -. 
485*. 

Federwindmaschinen.    W.  160. 
Fehler  beim  Zeichnen  und  Konstruieren. 
605. 

Fehlerquellen  bei  Temperaturmessungen. 
B.  596. 

Feinausführung  von  Weltgewinde.  242* 
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Feineinstellung  bei  Reißstock.  513*. 
Feiner  Bohrungen,  Lehre  zum  Messen  — . 

S.  320*. 
Feinmeßgerät.  ^P-  29*. 
Feldbahngleislieferung,  Vertrag  über  — . 

W.  128. 

Felgenbiegen,  Einrichtung  zum  — .  S. 
401*. 

Fernmeldeanlagen.    B.  189. 
Fernsprechklappe.  140*. 
Fertigguß.    B.  220. 

Fertigschleifen  und  Polieren  von  Meß- 
werkzeugen.   W.  480. 

Fertigung,  Gestaltung  und  Wirtschaftlich- 
keit.   S.  644. 

Fertigzeichnungen.  267*. 

Feste  Anlagewerte.  505. 

—  Schablonen      bei  Kegelräderhobelma- 

schinen.   W.  504. 

—  Spanndorne     zum     Aufspannen  beim 

Außenschleifen.    S.  321*. 

—  Teilung  bei  Reißstock.  513*. 

—  Währung.  585. 

Festhalten    dünner    Werkstücke  beim 

Trockenschleifen.    S.  49*. 
Festigkeitslehre,  Aufgaben  aus  der  — . 

B.  26,  B.  525. 

—  ,  —  —  —         Von  F.  Wittenbauer.  3. 

Aufl.    B.  26. 

Festpressen  von  Werkstücken  bei  Blech- 
kantenhobelmaschinen.   P.  191*. 

Feststellung  der  Anzahl  bearbeiteter 
Werkstücke  an  Werkzeugmaschinen. 
P.  29*. 

—  —  richtigen  Härtetemperaturen.  171. 

—  —  Zahnstärke    bei    korrigierten  Zahn- 

rädern. 563*. 
Fettuntersuchung.    B.  155. 
Feuerstein.  225. 

Feuerungen,  Kohlenersparnisse  bei  in- 
dustriellen — .   B.  125. 

—  mit  Holzabfällen.    W.  552. 
Feuerungsanlagen.    B.  125. 

—  (Ztschrft.).  62,  94,  221,  350,  382,  454, 
526,  574,  598. 

Feuerungstechnik.    B.  596. 

—  mit  Öl.    B.  548. 

Feuerungstechnische  Tagung.     S.  545. 
Feuerungstüren,    Kettenschurz    für    — . 
S.  373*. 

Film  und  Bild  im  Dienste  der  Technik, 

B.  301,  B.  620. 
Filmuhr.  48. 

Filter  für  Luft,  Stofflose  -.  71*. 

'  Öl.    S.  343*. 

Fingerdruck.  463*. 
Fingernagel.  240*. 

Fisch  mit  Teleskopaugen  (Optik  und  Zoo- 
logie).   S.  499*. 
Fiächenhelle.  74. 

Flächenschleifen.  102*,  S.  49*,  S.  82*. 
Flächenschleifmaschinen.  102*,  S.  49*, 

S.  82*,  Sd.  Lpz.  19. 
— ,  Arten  der  — .  103*. 
— ,  Schneidziffer  bei  — .  305*. 
-,  Spannvorrichtungen  für  — .    S.  342*. 
Fläc  nensc  hie  if  Scheiben,  Abrundung 

von  — .    S.  183*,  S.  214*. 
Flachgewinde.    65*.  105*,  136*,  496*. 
Flachkeil.  194*. 

Flankenauflage  bei  Gewinden.  242*. 
ITankendürchmessern,  Messen  von  — . 
P.  455*. 

Flankenlehre  für  Gewinde.  263*. 
Flankenmaß  bei  Schneideisen.  35*. 
Flankenspiel  bei  korrigierten  Zahnrädern. 
563*. 

Flankenwinkel  für  Gewinde.  34*. 

—  gefräster  Gewinde,  Über  — .      Von  H. 

Friedrich.  464*,  525. 
— ,  Messung  der  — .  562*. 
Flansch,  Schmieden  von  elliptischem  — . 

163*. 

Flanschbüchsen,  Preßformen  für  — .  3*. 

Flanschenherstellung  an  Explosions- 
motorzyiindern.    P.  63*. 

Flaschenzüge.    197*,  232*. 

Fleischmaschine,  Schleifen  von  Messer- 
scheiben von  —  .    S.  85*. 

Flint.  225*. 


bei  Gewindeher 


Von  F.  Wittenbauer.  2.  Aull 
B.  596. 


Fluchtens,  Prüfen  des 

Stellung.  555*. 
Flügelmutter  (und  Ahornfrucht).    S.  24 
Fluglehre.    Von  R.  Mises.    B.  155. 
Flugzeuge.    B.  155. 
Flüssiges  Betriebskapital.  505. 
Flüssigkeitanzeige    bei  Innenmikro- 
meter.   S.  374''. 
Flüssigkeiten     und  Gase, 
über 
B.  26. 

Flüssigkeitsthermonieter, 
Flußspat.  225*. 
Förderbänder.    S.  269. 
Fördereinrichtung    zum  ununterbroche- 
nen Bohren  von  Kurbelgehäusen.  641*. 
Förderkästen  für  Arbeitstücke.    S.  154*. 
Förderkosten.  197. 

Fördermittel  (Ztschrft.).   157,   190,  300, 

326,  454,  526,  549,  574. 
Förderpumpe,  Ventillose  — .    P.  300*. 
Förderzettel  für  Werkzeuge.  268*. 
Formdrehen  mit  Schälstahl.    145*.  491*. 
Formeisenschere.    Sd.  Lpz.  21. 
Formen  aus  Gips.  '  S.  185*. 

—  für  Schneckenguß.   P.  95*. 

—  von  Futterbacken.    W.  64*. 

—  -  Meßdrähten.  516*. 

—  —  Nuten   und    Querschnitten  bei 
Windebohrern.  356*. 

Former,    Anforderungen  an  — .  640. 
Formfräsen  von  Mantelböden.  6*. 


Fräsmaschine  für  Gesenke.    S.  399*. 

—  —  Kurbelgehäusematrizen.  642*. 

—  —  Leerstücke  für  Warmpreßteile.  S. 
473*. 

—  —  Schneideisen.  78*. 

—  —  Zylinder.  641*. 
— ,  Gegenhalter  von  — .  605*. 
— ,  MehrspindUge  —  .  641*. 

Aufgaben  Fräsmaschinen.    Sd.  Lpz,  14*. 

—  für  ßarrenrahmen.  390*. 

—  mit  kreisendem  Tisch.     641*,   S.  365*, 
S.  614*. 

— ,  Schnittdruckmesser  für  — .    S.  121*. 
Fräsmaschinentisch,   Schleifen  von   — . 
S.  82*. 

Frässpindel,  Vorschub  von  — .  390*. 
Frässpindelstock.  456*. 
Frästiefen  bei  Zahnrädern,  Veränderungen 

der  -.  563*. 
Fräsvorrichtung  für  Gewinde.    577*.  S. 
21*. 

—  —  Gewinderingnuten.    S.  57*. 

—  —  gußeiserne  Klötze.  293*. 

—  —  Kugelsitze.    S.  344*. 

—  —  Schneideisen.  78*. 

—  —  Vierkantenden.    S.  595*. 

—  zum    gleichzeitigen    Schützen  verschie- 
den großer  Ringe.    S.  297*. 

Ge-  'Fräswerkzeuge,  Unterteilte  — .    S.  299*. 
Freigabestelle    für    Schmiermittel.  B. 
452. 

Freihändige   Messung   mit  Gewindelupe. 


Formfräser  zum  Verzahnen  von  Kegel-  538*. 

rädern.    357*.  Freistehende  Drehkrane.    201*,  232*. 

Formgebung  beim  Ziehen  viereckiger  Hül-  Frequenzänderung    bei  Bewegungsauf- 

sen.  S.  13*.  nahmen.  48. 

Formgesenk  für  Sonderzahnräder.  S.  297*.  Friedrich,  Rechenschieber  von  — .  578. 

Formkasten  für  Gipsformen.    S.  185*.  S.  81*. 

Formmaschine  für  Schlauchrohr.    98*.  Frisch  abgezogene  Schleifscheiben.  S.  179*. 

Formschleifscheiben,        Abziehvorrich-  Fuchsanlage,  Unzureichende  -.  W.  191*. 

tuiig  für  -.    S.  181*,  S.  214*.  Fühlbolzenlehre.  433*. 
Formschmiedearbeiten.    529*.  Fühlhebel  für  Innenmessung  von  Motor- 
Formstücken  '  aus    Isoliermaterial,    Her-  Zylindern.    S.  374*. 


Stellung  von  — .  1*. 

Forschungsergebnisse  über  Schmier- 
mittel.   P.  452. 

Forschungsstätten,  Technische  — .  B. 
155. 

Frage  der  Arbeiterausbildung,  Zur  — .  Von 
F.  W.  Seyfert.  334. 

—  —  Hebeeinrichtungen  in  Bearbeitungs- 

werkstätten und  Gießereien,  Zur  — . 
Von  H.  Hermanns.    197*,  232*. 

—  ^  —  —  —  —  — ,  —  — .  Zuschrift  von  H. 

Becker.  488*. 
Französisches  Gewinde.  242^" 
Fräsapparat.    S.  448*,  S.  518*. 
Fräsdruck,  Meßapparat  für  — .    S.  121*. 
Fräsen  von  Gewindefräsern,  Über  das  — . 

Von  C.  Morgenroth.  577*. 

-  -  Gewinden.    136*,  464*,  496*,  643*. 

-  -  Kegelrädern.    357*,  586*. 

-  —  Kettenrädern.    S.  400*. 

—  —  Mantelböden.  6*. 

-  -  Nuten.    336*,  W.  480*. 

—  —  Schraubenrädern  auf  Abwälzfräsma- 

schinen. 264*. 

Segmenten.    257*,  336* 


—  —  Werkzeugmacher.    S.  544*. 

—  mit  Libelle.  559*. 

Fühlhebellehren  für  Ventilprüfung.  S. 
450*. 

—  beim  Bau  von  Explosionsmotoren.  S. 

112*. 

Fühlhebelmikroskop.  625. 
Fühlhebelplatte.    S.  113*. 
Fühlhebelpr üf apparat  für  Abwälzfräser. 
S.  296*. 

Führerstandlaufkatze.  232*. 
Führungsbüchsen,  Führungshülsen. 
S,  247*. 

Führungskappe,     Arbeitskizze     für    — . 
281*. 

Führungskasten  bei  Profilwalzwerk.  S. 
401*. 

Führungsstein.  240*. 
Fuudamentpläne.  605. 
Fundamentverluste     beim  Schmieden. 
566. 

Fünfarmige  Handriemenscheibe.  289*. 
Fünfzigjänriges    Bestehen    der  Techni- 
schen Hocnschule  zu  Aachen.    S.  523. 
Funktionenanalyse  für  Facharbeiter.  433 


-  -  Zahnstangen  auf  Mehrspindelfräsma-  Funktionenbewertung,  Gewichtziffern 


schinen.    S.  363*. 
Fräser,  Anforderungen  an  — .  640,  S.  18., 

—  für  Verzinkungen.  535*. 

—  —  Zahnräder,  Längenbestimmung 

schneckenförmiger  — .     W.  383*. 
— ,  Schärfen  und  Hinterdrehen  schnecken- 
förmiger — .     S,  616*. 

—  und  Sägen  mit  aufgeschweißten  Zähnen 

aus  Schnellstahl.    W.  384. 
Fräserantrieb.  390*. 

Fräserf  orinen     zum  Gewindeschneiden. 
135*. 

Fräserherstellung.    P.  63*. 
Fräserkante.  464*. 
Fräsermesserbefestigung.    P.  63*. 

Fräsern    für  Abwälzverfahren,     Schleifen   —  mit  konischem  Zapfen.  510*. 

von  — .     S.  294*.  Gabellehren  für  Gewinde.  555*. 

Fräserspindelende      bei    Zinkenfräsern.   Gangeinteilung  bei  Gewindeherstellung. 

535*.  555. 
Fräserzahl   bei   Verzahnuiig   von   Kegel-   Ganghöhe  von  Gewinden.  65*,  105*,  136*. 

rädern.    357*.  Ganglehre  für  Gewinde.  263*. 


zur  — .  439. 
Fürsorge  für  Kriegsbeschädigte.    B.  92. 
Fuß  zum  Winkelmesser,  Abnehmbarer  — . 
517*. 

Fußdrehbank.    Sd.  Lpz.  3*. 
Futter,  Ausrichten  von  — :    S.  218*. 
-,  Druckluft  .    S.  86*. 

—  für  kleine  Gewindebohrer.    S.  218*. 
— ,  Genau  zentrierendes  —  für  Drehbank. 

S.  572*. 

—  mit  selbsttätigen  Klemmbacken.  P.  127*. 
Futterbacken,  Formen  der  — .  W.  64*. 
-,  Schleifen  von  -.    S.  23*. 

Gabel  für  abgesetzten  Bolzen.  510*. 
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Gasblascn  in  (liinnciii  Aliiniinininguü. 
W.  30. 

C".as-  und  Winddnu  k  messe  i  •!  I  .|>/. 
23*. 

Gase  und  I-Müssigkciton.  Aiif^!iiL)eii  iibci 
H.  26. 

GaserzeiiKPr.  1«  Muffelofen  eingebauter 
P.  407*. 

Gasfeuerstät  teii,  Temperaturregelung 

bei  44*. 
Gasfeuerung    bei    I.agcrausgicllin.isi  hiiu'. 

S.  81*. 

Ctasf  üUungslampen.  77. 

Gashaupt hahn  aus  Preßmessing.  356*. 

Gasheizung.  Kegulierp  vromctcr  bei  — . 
44*.  Sd.  Lpz.  23*. 

Gasindustrie  (Ztschrft.).62,  94,  299,  326, 
350,  382,  526,  598,  647. 

G a sniasc  hi ne  n kolben,  Aufspannvorrich- 
tungen zum  Schleifen  von  — .  S.  321*, 
S.  342*. 

Gasniaschinenzylindcr,   Heben  von  — 

mit  Lastmagnet.  232*. 
Gattersägen,  Kugellager  für  Zugstangen 

von  -.    P.  551*. 
Gebläse  (Ztschrft.).  94,  622. 
Gebläsefeuer  für  Löten  an  Revolvertisch. 

VV.  31*. 

Gebläsewind,  Kanal  für  — .   P.  351*. 

Gebogener  Eisen,  . Berechnung  gestreckter 
Längen  -  .    \\ .  280*. 

Gebrauch  von  Schneideisen.    33*,  77*. 

Gebrochenem  Dampfzylinder,  Instand- 
setzung von  — .    S.  218*. 

(Geflochtene  Ersatzriemen.    385*,  420*. 

Gefräste  Gewinde.  464*. 

(ief ühlschraube,  Mikrometer  mit  --.  442. 

Gefühlslehren.        S.  451*. 

Gefühlversuche.    433*,  640. 

Gegenhalter  von  Fräsma.schine.  605*. 

Gegenlehre  für  Ankerblechschablone. 
257*. 

Geglühtes  Stabeisen  und  Stahlband  rei- 
nigen.   W.  576.  \ 

Gehärtete  Werkzeuge  mit  Oberflächen- 
rissen. 259*. 

Gehärteter  Büch.sen,  Schleifen  —  .  S.  83*. 

Gehäusebearbeitung  in  größerer  Menge. 
S.  339*. 

Gehäusen,  Drehen  von  — .    S.  398*. 

—  für  Käder,  Schleifen  von  — .   S.  83*. 

— ,  Planfräsen  von  Weißmetall-  — .  S.  615*. 
Geheime  Vorbenutzung  als  Patenthindernis. 
S.  188. 

Gekröpfte  Kurbelwelle.  135*. 
Gekröpfter    Brcmshebel,    Planfräsen    — . 
S.  614*. 

—  Vierkantachse,  Drehen  — .  S.  595*. 
Gekrümmter  Schleif körper,  Schleifen  — . 

S.  296*. 

Geleimte  Ersatzrienien.    385*,  420*. 
Gelenkkörper,    Spannvorrichtung  für  — , 

•    S.  523*. 
Gelenkkräfte.  457. 
Gelenkprüfer.  640. 

Gelenkstück  von  Kardanwelle,  Aufspann- 
vorrichtung zum  Schleifen  von  — .  S. 
322*. 

Gelernter  Facharbeiter,  .Ausbildung  — . 
334. 

Gemeinverständliche  Einführung  in  die 

Technik.    B.  406. 
Gemein  wirtschaftliche  Leitgedanken. 

B.  188. 

Genähte  Ersatzriemen.    385*,  420*. 
Genau  zentrierendes  Drehbankfiitter.  S. 
572*. 

Genaue  Ausführung  von  Weltgewinde. 
242*. 

—  technische    Temperaturmessungen.  B. 

596. 

Genauer  Evolventenverzahnung,  Herstel- 
lung   -.    P.  127*. 

Genauigkeit  von  Schublehren  und  Mikro- 
metern.   426*,  442*. 

Ge  na  u  i  gkeits  Werkzeuge,  Behandlung 
der  -.  589*. 

Genutete  Welle.  194*. 

Geometrisches  Verfahren  bei  Differen- 
tial- und  InteCTalrechnung,     B.  573. 


Gi^päckhaltcr  bei  Motorroller.   S.  570* 
(icpreßte  Metallräder.    S.  59* 
Namenplattca.    S.  591*. 
Teile.  Warm      .    S.  471*. 
(ierade  Blcclikastenobcrkanten.    W:  352*. 
Schnitte  auf  Pressen,  -Eedereinrichtung 
für  -.    S.  372*. 
Geraden  Verlaufs  langer  Bohrungen,  Unter- 
suchung P.  63*. 
Gerader  Schlei fkörper,  Nach.schleifcn 

S.  294*. 
Gerades  Schleifen.  610*. 
(ieradf  ührungcii,    Entwicklung    der  -. 
310. 

Geschichte  der  Metallbearbeitung.  307. 

-   Technik.    B.  525. 
Geschichtliches  (Ztschrft.).  478. 
Geschlauchter    Rohre,    Herstellung    — . 
97*. 

Geschlitzte  Mutter  mit  Zugschraube.  612*. 

—  Schneideisen.  33*- 

Geschlossenes  Gesenk  für  Warmpreßteile. 
S,  474*. 

Geschmeidigkeit  von  Metallen.  633. 

Geschosse,  Herstellung  kleiner  — .  206*. 

Geschoßhülsen,  Herstellung  von  Achs- 
büchsen aus  — .    P.  191*. 

Geschoßköpfen,  Kronenmuttern  aus  — . 
P.  191*. 

Gcschw-eißte  Stähle  mit  Schnellstahl- 
oder Stellitplättchen.    S.  121*. 

Geschwindigkeiten  beim  Schleifen.  S, 
51,  S.  82. 

—  —  Schnitt-  und  Rücklauf  von  Hobel- 

maschine. 285*. 
Gesellschaft  für  Metallkunde.    S.  21. 

—  von  Freunden  der  Aa«hener  Hochschule. 

S.  523. 

Gesenk,  Schleifen  von  Paßflächen  von  — . 
S.  85*. 

Gesenke  für  Warmpreßteile.    S.  471*. 
Gesenken,  Herstellung  von  — .    S.  590*. 
Gesenkfräsmaschine.     S.  399*. 
Gesenkmacher,    Anforderungen    an    — . 
S.  18. 

Gesenkpresse  für  Treibräder.    S.  297*. 
Gesenkrändern,  .\brundung  von   — .  S. 
13*. 

Gesenkschmieden.  566*. 
Gesenkschmiedestück  von  Mantelböden. 
7*. 

Gesetzliche  Bestimmungen  für  Fernmelde- 
anlagen.       B.  189. 

Gesichtsfeld  von  Optimeter.  538*. 

Gesichtspunkte  für  Beschaffung  und  Be- 
trieb von  Hebezeugen.  232. 

Gestaltung,  Fertigung  und  Wirtschaftlich- 
keit.   S.  644. 

Gestell  für  Instandsetzungsarbeiten.  S. 
379*. 

Gestreckte  Längen  gebogener  Eisen.  W. 
280*. 

Geteilter  Lagerschalen,  Bohren  — .  S. 
594*. 

Geteiltes  Gesenk  für  Warmpreßteile.  S. 
474*. 

Getriebe.    132*.  316. 

—  mit  Reib-  und  Umlaufrädern.    P.  575*. 

—  von   riemenlosem  Transmissionsantrieb. 

S.  497*. 

—  (Ztschrft.).    279,  478,  527,  £47. 
Getriebegehäusen,  Fräisen  von  — .  S. 

370*. 

Getriebe  welle  mit  instandgesetztem  Zahn- 
rad.   S.  122*. 

Gewalzter  Profile,  Herstellung  — .  S. 
375*,  S.  401*. 

Gewebte  Ersatzriemen.    385*.  420*. 

Gewehrteilen,  Schleifen  von  — .    S.  84*. 

Gewerbepolitik.    B.  188. 

Gewerbe  Unternehmers,  L'nfallhaftung 
des  -.    S.  25. 

Gewerblichen  Arbeiten,  Lnglücksfälle 
bei  -.    S.  123. 

Gewichte  von  Mascbinen,  Berechnungen 
der  — .  605. 

Gewichthebung  mittels  Muskels.  457*. 

Gewichtvorschub  ifür  Material.    P.  622*. 

Gewichtziffern  zur  Funktionenbewertung.. 
439. 


Gewinde  bei  Sclmeideisen.  33*,  78*. 
,  Flankenwinkcl  gefräster  — .    464*,  521j 
,  llerslelliing  mehrgängiger  — .    P.  126* 
in  Aluminiumguß.    W.  351*. 
-,  Mes.scn  von     .  263*,  516»,  538*,  555* 
P.  455*,  S.  117*,  S.  151*,  Sd.  Lpz.  22. 
-,  Steilgängigc  — .    65*,  105*. 
— ,  VorschrupjMjn  von  —  .  III*. 
r,ewin<leanschnitt  bcM  Schneideisen,  'il* 
78*. 

(.ewindearten.    65*.  105*,  136*. 
(iewindebacken,    Nach.schneiden  stump- 
fer       W.  95. 
Gewindebohrer.'  35. 
-,  Behandlung  der  -.  589*. 

—  für  Aluminiumguß.    W.  351*. 
,  Futter  für  -.    S.  218*. 

— ,  Zusammengesetzter  — .    S.  523*. 
Gewindebohrern,  Konstruktion  von  - 

112,  356*. 
Gewindebohrersatz.  356*. 
Gewindeeinpasser.  640. 
Gewindefräsen.    136*,  496*,  643*. 
Gewindefräser,  Fräsen  der  — .  577*. 
— ,  Fräsvorrichtui^  für  -  .    S.  57*. 
— ,  Prüfen  von  — .  541*. 
— ,  Schleifmaschine  für  —  .  468*. 
Gewindefräsmaschinen.    136.  466*,  Sd 

Lpz.  15. 

Gewindefräsvorrichtung.    S.  21*" 
Gewindeherstellung.  555*. 
Gewindekante.  464*. 
Gewindekimme.    S.  121*. 
Gewindelehren.    541*,  555*,  S.  117*,  S. 
151*. 

Gewindelücke.  464*. 
Gewindelupe.  538*. 

Gewindemessung      mittels  kaUbrierter 

Drähte.  '  516*. 
Gewindemeßapparate.  559*. 
Gewindemeßmikroskop.    538*,  Sd.  Lpz. 

22*. 

Gewindemeßwerkzeuge.  263*. 
Gewindemikrometer.    S.  121*. 
Gewindepaßeinheiten.  242*. 
Gewindeprofile.    65*,  105*,  136*. 
Gewindeprüfungen.  538*. 
Gewindering,  Preßform  für  — .  3*. 
Gewinderingnüten,  Fräs  Vorrichtung  für  . 
S.  57*. 

Ge  windeschleifdorn  für  Schneideisen. 
79. 

Gewindeschneiden.  136*,  496*,  643*, 
S.  499*.  W.  383. 

—  auf  der  Drehbank.    S.  117*,  S.  151*. 
Gewindeschneidmaschine.        P.  407*. 

—  für  Muttern.  642*. 

Selbsttätige  -.    S.  153*.. 
— ,  Wagerechte  Bohr-  und  — .  642*. 
Gewindeschneidmuttern.    S.  269*. 
Gewindeschneidvorrichtung.    S.  476*. 
Gewindestahlbreiten,  Bestimmung 

von  -.    68*,  105*,  136*. 
Gewindestähle.     65*,  105*,.  136*,  588*, 

S.  117*.  S.  151*. 
Gewindesteigung.  555*. 
Gewindestrehler.    S.  152*. 
Ge  windestücke,        .\uf  spannvorrichtung 

für  -.  359*. 
Gewindetaster.  538*. 
Gewindeuhr.    S.  118*. 
Gewinn.    533,  585. 

Gewinnaufschlag  bei  Kalkulation.  Von 

F.  Altmann.  70. 
Gewölbter   Rand  bei  Kugeldruckproben. 

488*. 

Gezogener  Profile,  Herstellung—.  S.  375*. 
S.  401*. 

Giess  ,  Gieß  s.  a.  Guß  

Gießen  von  Leerstücken  für  Warmpreß- 
teile.   S.  473*. 

Gießerei  (Ztschrft.).  28.  62,  94,  157,  254. 
300,  326,  382,  598. 

Gießereibedarf  fabriken,  Zusammen- 
schluß von  -.    S.  217. 

Gießereien  für  Temperguß.    B.  189. 

— ,  Hebezeuge  in  -.    197*.  232*. 

Gießereifachleute,  Hauptversammlung 
des  Vereins  Deutscher  — .    S.  325. 
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Gießmaschine  für  Lagerschalenausguß. 
S.  81*. 

Gießpfannenbeförderung.  232*. 
Gieß  Vorrichtung  für  Schilder  und  Marken. 

Von  M.  Börner.  205*. 
Gilbreth.    47,  B.  520. 
Gipsformen.    S.  185*,  S.  590*. 
Glanzlichter.  74. 
Glasarten.  225*. 
Glatte  Bohrbuchse.  238*. 

—  Einheitswelle   als   Laufwelle.    129,  205, 

315. 

—  Wellen.     315,  508*. 

Glätten  von  Fazette  auf  Hobelmaschine. 
291*. 

Gleichachsigkeit,  Prüfen  von  — .  S. 
450*. 

Gleichwertigkeit    von     Hammer  und 

Presse.  494*. 
Gleichzeitiges  Abziehen  von  Stirn-  und 

Seitenflächen  von  Schleifscheiben.  S. 

180*. 

—  Einwalzen  und  Aufbördeln  von  Rohren. 

P.  575*. 

—  Fräsen  mehrerer  Arbeitstücke.    S.  297* 

—  —  von  Schlitzen  in  verschiedene  Ringe. 

S.  297*. 

—  Innen-  und  Außenschleifen,  Aufspann- 

vorrichtungen für  — .    S.  339*. 

—  Planfräsen  von  vier  Flächen.    S.  616*. 

—  Räumen  von  zwei  Pleuelstangen.   S.  19*. 

—  Zentrieren  beider  Achsschenkelenden.  S. 

429*. 

Gleislieferung,  Vertrag  über  — .   W.  128. 
Gleiten  von  Zähnen.  209. 
Gleitlagerausbildung.  III*. 
Gliederung    der    Technischen    Messe  in 
Leipzig.    S.  404. 

—  des    Vereins    Deutscher  Werkzeugma- 

schinenfabriken.   S.  519. 
Glühen  (Ztschrft.).  221,  454,  526. 
— ,  Rundmaterial  schwer  bearbeitbar  trotz 

-.    W.  64. 
Glühfrischen.    B.  189. 
Glühlampenarmatur  für  direktes  Licht. 

S.  523*. 
— ,  Preßformen  für  — .  3*. 
Glühöfen.    P.  407*,  Sd.  Lpz.  23*. 

—  für  Platten,  Elektrische  -.    S.  569*. 
— ,  Regulierpyrometer  für  — .  47*. 
Glühtöpfen,  Herstellung  von  — .  P.  551*. 
Goldenfärben  kleiner  Tombakteile.  W. 

30*. 

Goliath-Fassung.  77. 
Granatenstahl.    W.  64: 
Graphische  Bestimmung  der  Abmessungen 
von  Lasthaken.  232*. 

—  —  von  Stahlbreiten  für  Gewinde.  107*. 

—  Statik  starrer  Körper.   Von  H.  Egerer. 

B.  301. 

—  Tafeln  als  Hilfsmittel  bei  der  Vorkal- 

kulation.  Von  W.  Jonen.  10*. 

—  -  zur  Kalkulation.  10*,  317*,  W.  255*. 
Graphitgehalt  von  Gußeisen.  638*. 
Grasmähmaschinengetriebe.  135*. 
Gr at widerstand  beim  Schmieden.  566. 
Graugußflächen,  Erweichen  zu  bearbei- 
tender -.    W.  328*. 

Graviermaschine.    S.  590*. 

Grenzen  der  Anwendbarkeit  von  Hebe- 
zeugen. 197. 

Grenzlehren,  Konische  — .    S.  185*. 

Grenzlehrensysteme.  129*  205,  315, 
353*,  508*,  S.  247,  W.  624. 

Grenzwerte  für  Weltgewinde.  242*. 

Gridley-Automat,  Steuerwelle  von  — . 
353*. 

Griffe  für  Maschinen.  261*. 
Grobausführung  von  Weltgewinde.  242*. 
Großbahnschienen,  Richten  von  — .  610*. 
Großbetrieb,  Umstellung  von  Kleinbetrieb 

zum  — .  631. 
Große  Drehmomente,  Ritzel  für  — .  P. 

575. 

Großer  Gußstücke,  Schleifen  — .  S.  50*, 
S.  82*. 

—  Werkstücke,  Messen  — .  513*. 
Grundausrundung  bei  Gewinden.  242*. 
Grundgewindebohrer.  356*. 


Grundlagen  der  Arbeitsorganisation  im 
Betriebe  mit  besonderer  Berücksich- 
tigung der  Verkehrstechnik.  Von  J. 
Riedel.    B.  278. 

—  —  Fabrikorganisation.     Von  E.  Sach- 

senberg. 2.  Aufl.    B.  500. 

—  des  technischen  Denkens  und  der  tech- 

nischen Wissenschaft.  Von  T.  Janßen. 
B.  301. 

—  für  Herstellung  austauschbarer  Einzel- 

teile.   B.  125. 

—  zur  Bemessung  von  Hämmern  und  Fall- 

werken.   492*,  529*,  566*,  632. 

Grundplatte  für  Ankerblechschnitt,  Be- 
arbeiten von  — .  257*. 

Grundregel  für  Kalibrierung.    S.  402*. 

Grundsätze  der  psychotechnischen  Lehr- 
lingsprüfung.   Von  W.  Moede.  433*. 

Grundzüge  für  Entwurf  von  Gesenken 
für  Warmpreßteile.    S.  474*. 

Gruppenarbeit.    B.  348. 

Günstigst  schmiedbare  Querschnitte. 
495*. 

Guß-  —  s.  a.  Gieß-  — . 

Guß  von  Schnecken  mit  abnehmender  Stei- 
gung    P.  95*. 

Gußbruch,  Maschinenguß  aus  — .  W.  528. 

Gußeisen,  Einfluß  der  Abkühlungsge- 
schwindigkeit auf  — .  633*. 

— ,  —  von  Siliziumgehalt  auf  Bearbeitbar- 
keit  von  -.633*. 

— ,  Graphitgehalt  von  — .  633*. 

Gußeisenschleif  späne.  102*. 

Gußeiserner  Klötzchen,  Herstellung  — . 
293*. 

Gußform  für  abgebrochene  Werkzeuge. 
P.  551*. 

Gußplatten,  Bohrvorrichtungen  für  — . 
S.  344*. 

Gußstücke,  Bearbeitung  größerer  Mengen 

-.  S.  339*. 
— ,  Dreipunktauflagen  für  — .    S.  445*. 
Gußstücken,  Schleifen  von  — .     S.  50*, 

S.  82*. 

Gütegrade  für  Passungen.    S.  247. 

Haarröhrchenmikrometer,  Anzeigevor- 
richtung für  -.    P.  351*. 
Haftsitz.  315. 

Haftung  des  Bestellers  für  Unglücksfälle 
bei  Vornahme  gewerblicher  Arbeiten. 
S.  123. 

—  —  Gewerbeunternehmers     für  Unfälle. 

S.  25. 

Hähne  aus  Preßmessing.  356*. 
Hahngehäuse,    Konusdrehbank    für    — . 

Sd.  Lpz.  6*. 
Hahnschleifmaschine.    Sd.  Lpz.  20. 
Hakenschlüssel.  288*. 
Halbautomatische  Schleifeinrichtung. 

208*. 

Halbieren  einer  Strecke  als  psychotech- 
nische  Aufgabe.  438*. 

Halbuni  Versalrundschleifmaschine. 
Sd.  Lpz.  18*. 

Halbwattlampen.  77. 

Hallen,  Beleuchtung  von  — .    S.  523*. 

Hallendeckenkonstruktion,  Härteprü- 
fung von  — .  359*. 

Haltekörper,  Messerverbindung  mit  — . 
P.  29*. 

Halter  für  Schneideisen.  33*. 

—  zum  Härten  von  Schnittplatte.  S.  378*. 
Halte  Vorrichtungen    bei  Bohrbüchsen. 

S.  186*. 
Hämmer.    Sd.  Lpz.  20*. 
Hammerbärkupplung.    P.  63*. 
Hammerkonstanten.  529. 
Hämmern,    Bemessung   von    — .  492*, 

529*,  566*,  632. 
Hammerschlag  als  Zietprobe.   436*,  640. 
— ,  Befreien  von  — .    W.  528. 
Hammerschlag  wer  k.    Umlaufendes    — . 

P.  29*. 
Handarbeitszeit.  10. 
Handbankbearbeitung  von  Stahlkernen. 

206*. 

Handbiegeapparat  für  Rohre.  147*. 


Handbuch  der  Feuerungstechnik  und  des 
Dampf kesselbetrie bes.  Von  G.  Her- 
berg.    2.  Aufl.    B.  596. 

Handdruckwerte  am  Dynamometer.  438*. 

Handelsschiffbaues,  Bedrohung  des  deut- 
schen — .    S.  404. 

Handelsschiffe,  Englische  Diesel-Moto- 
renfabrik für  — .    S.  597*. 

Handfräsmaschine.  261*. 

Handgriffe  für  elektrische  Apparate.  1*. 

Handhabung  der  Zieh-  oder  Aufsteckreib- 
ahle. 292*. 

Handlampengriff,  Preßform  für  — .  5*. 

Handrad  zur  Einstellung  von  Maschinen 
und  Geräten.    P.  125*. 

Handrückführung  des  Schlittens  bei  Ge- 
windeherstellung. 555. 

Handschaber.    S.  22*. 

Handsteuerhebeleinrichtung  für  Pres- 
sen.   P.  575*. 

Handstrehler.    S.  153*. 

Handsupport,  Senkrechtstoßmaschine  mit 
-.  36*. 

Handverstellungen  bei  Barrenrahmen- 
fräsmaschinen. 390*. 

Handwerkarten  in  Fabriken  der  mechani- 
schen Industrie.    S.  16,  S.  53*. 

Hannoverscher  Bezirksverein  deutscher 
Ingenieure.  205. 

Härte  von,  Metallen.  633*. 

—  —  Schleifmitteln.  225. 

—  —  Schleifscheiben.    W.  159. 
Härtebestimmung,  Apparat  zur  — .  359*. 
Härteblech.  209*. 
Härtebohrmaschine.  633. 

Härten,  Örtliches  -.    S.  378*. 

—  von  Geschoßkernen.  209*. 

—  —  Gewindebohrern.  589*. 

—  -  Kaliberlehren.    W.  383. 

—  —  Kupplungszakhnrädern.    W.  352. 

—  -  Schneideisen.    79,  589*. 

—  —  Temperguß.    W.  304. 

—  (Ztschrft.).  221,  254,  454,  526,  549. 
Härteöfen.    P.  407*,  Sd.  Lpz.  23*. 

—  ,  Regulierpyrometer  für  — .  47*. 
Härtepraxis.    Von  C.  Scholz.  170. 
Härterei,  Fehlerhafte  Fuchsanlage  für  — . 

W.  191*. 
Härtereiplan.    W.  191*. 
Härtetechnik.    B.  92,  B.  156. 
Härtetemperatur,  Richtige  — .  171. 
Härtezahl  nach  Brinell.  485. 
Härtezahlen.  225*. 
Härtezangen.  170. 

Häufigkeitskurven  am  Optometer.  438*. 
Hauptbuchführung.  585. 
Hauptebene,    Hauptmoment.    B.  546. 
Hauptversammlung  des  Vereines  deut- 
scher Ingenieure.    S.  546. 

—  —  —  —  Gießereifachleute.    S.  325. 
Hauptziele  in  technischen  Betrieben.  141*. 
Hebeeinrichtungen  in  Werkstätten  und 

Gießereien.    197*,  232*,  488*. 
Hebel,  Bohrwerkzeuge  für  — .    S.  344*. 
Hebelschalterteile,  Preßformen  für   — . 

2*. 

Hebelsteuerung  für  Pressen.    P.  575*. 
Heben  von  Gasmaschinenzylinder.  232*. 
Hebezeuge  (Ztschrft.).   157,  190,  300,  326, 

454,  526,  549,  574. 
Heißprägewerkzeuge.  101*. 
Heißverbundschnitt.  102*. 
Heizeinrichtung    bei  Prägewerkzeugen. 

101*. 

Heizöffnungen,  Kettenschurz  für  — .  S. 
373*. 

Heizspulen  bei  Plattenglühofen.    S.  569. 
Heiztechnik.    B.  220. 
Heizung  (Ztschrft.).    221,   549,   598,  647. 
Helligkeitsunterschiede,  Erkennen  der 
-.  640. 

Herauswölbung  des  Randes  bei  Kugel- 
druckprobe. 488*. 

Herstellen  und  Instandhalten  elektrischer 
Licht-  und  Kraftanlagen.  Von  S.  Frhr. 
v.  Gaisberg.    8.  Aufl.    B.  25. 

Herstellung  des  Tempergusses  und  Theorie 
des  Glühfrischens  nebst  Abriß  über  An- 
lage von  Tempergießereien.  Von  E. 
Leber.    B.  189. 
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Herstellung  eines  Schniltwcrkzcugcs  für  ein 
Ankerblech.  Von  L.  Meißlcr.  257*. 

_  —  —  —  —  Ulechscgment.  Von  L. 
Meißlcr.  336*. 

—  von  ausl.uischbarcn  F.inzolteili  n.   15.  125. 

—  -  üloikugcln.    W.  407*. 

—  —  dünnen  Kotguüschc-iben.     S.  450*. 

—  -  lunzaluiKetrieben.    W.  600*,  W.623*. 

—  —  Flanschen  an  Kxplosionsniotorzylin- 

dern.    P.  63*. 

—  —  Formen  aus  Gips.    S.  185*. 

—  —  Formstücken  aus  Isoliermaterial.  1*. 

—  -  Fräsern.    V.  63*. 

—  —  genauer    Evolventenverzahnung  an 

Schrauben-,  Pfeil-  oder  Winkclrädern. 
P.  127*. 

—  —  Clesenken.    S.  590*. 

—  —  (iewinden.  Über  — .  Von  A.  Philip- 
pin. 555*. 

—  —  Glühtöpfen.    P.  551*. 

—  —  gußeisernen  Klötzchen.  Von  J.  Bran- 

denberger. 293*. 

—  —  hohlen  Mctallpropellern.    P.  503*. 

—  —  Hohlformen  für  Schneckenguß.  P. 

95*. 

—  —  Isolierrohren  und  Zubehörteilen.  Von 

R.  Stock.    97*,  146*. 

—  —  kaltgezogenen  und  kaltgewalzten  Pro- 

filen aus  Blech  (Sieken).  S.  375*,  S. 
401*. 

—  —  Kettennüssen.    W.  328. 

—  —  kleinen    Stahlgeschossen.      Von  E. 

Simon.  206*. 

—  —  Malteser  Kreuzen.   W.  600*,  W.  623*. 

—  —  mehrgängigen  Gewinden.    P.  126*. 

—  —  Ölnuten.    P.  480*. 

—  —  Radscheiben.    1'.  29*. 

—  -  Ritzeln.    P.  575. 

—  —  Schneideisen    und   ihre  Behandlung 

beim  Gebrauch.  V(jn  J.  Blume.  33*, 
77*. 

—  —  Schncidstählen.    H.  93. 

—  —  Schrauben   auf  verschiedene  Arten. 

263*. 

—  —  —  mit  exzentrisJhem  Ansatz.  S.  154*. 

—  —  selbstspannendcn  Kolbenringen.  P. 

551*. 

—  -  Stauffer-Büchsen.    P.  29*. 

—  —  steilgängigen  Gewinden.     65*,  105*. 

—  -  Traps.    S.  364*. 

—  —  Verzahnungen  von  Kegelrädern.  357*. 

—  —  Wagenxadachsbüchsen  aus  Geschoß- 

hülsen und  -näpfen.    P.  191*. 

Herstellungskosten.    43,  553. 

Herstellungsungenauigkeiten  bei  Meß- 
werkzeugen.   426*,  442*. 

Herstellungsverfahren  (Ztschrft.).  94, 
157,  190,  300,  454,  526,  549,  574. 

Hessischer  Bezirksverein  deutscher  In- 
genieure.   S.  275. 

Heyn-  Bauer-Atz  verfahren.  259. 

—  -Martens-Härteprüfung.  633. 
Hilfsarbeiter,  Ausbildung  der  — .  334. 
Hilfskrane.  197*. 

Hilfsmittel  bei  der  Kalkulation.  Von  A. 
Griebling.  317*. 

—  für  Vorkalkulation.    10*,  W.  255*. 
Hilfsschütz    bei    elektrischem  Hobelma- 
schinenantrieb. 285*. 

Hilf  svorrichtungen  zum  Nieten.  S.  398*. 

Hindernis  für  Patent  durch  geheime  Vor- 
benutzung.   S.  188. 

Hinterdrehen  schneckenförmiger  Fräser. 
S.  616*.  . 

Hinterstechwerkzeug  für  Xuten.  S.  403*. 
Hippler,  Rechenschieber  von  — .    578,  S. 
81*. 

Hobelmaschine,  Einstellehre  für  — .  S. 
498*. 

— ,  Glätten  von  Fazette  auf  — .  291*. 
— ,  Schaltsteuerung  von  — .  353*. 
— ,  Schnittgeschwindigkeiten  bei  — .  12*. 
-,  Teilung  der  L\-ra  von  -.    W.  279*,  ^V. 
303*. 

— ,  Versuche  an  — .  507*. 
Hobelmaschinen.    Sd.  Lpz.  15*. 
— ,  Kraftverbrauch  bei  — .    507*,  612. 
— ,  Schleifmaschinen  nach  Bauart  von  — . 
103,  S.  49*,  S.  82*. 


Hobelmaschinenantricb,  Elektrischer  — . 
285*. 

Hobeln     dünner    Platten,  Magnetisches 
S])annfutt(,r  beim  — .    S.  273*.  ■ 

—  von  Kegelrädern.    W.  504*. 
Hobelstähle,  Schleifmaschine  für  — .  P. 

255*. 

Hobelunterlag(Mi.    257*,  336*. 
Hobler, -Anforderungen  an  — .    S.  18. 
f lochbau.  Eisen  im  — .    B.  525. 

—  (Ztschrft.).    28,  62,  221,  350,  549. 
Hochleistungszapfcnsenker.     S.  347*. 
Hochschulreform.   B.  405,  8.500,8.644. 
Höchstdruck  !K;i  Eallwerkcn.  566*. 

H  ö c  h s  t  e  n s  sch ni ic ■  dbarc  Querschnitte .  495 * . 
Hochwertiger  l'"acharbeiter.   Auslese   — . 
B.  596. 

Höhenfaktor  für  Lichtbedarf.  77. 
Höhenguß  von  Bleikugeln.    W.  407. 
Hoher  Steigung.  Vorschruppen  von  Spitz- 
gewinden mit  — .  III*. 
Hohler  Metallbohrer.    P.  29*. 

—  Metallpropeller,  Herstellung  -.  P.  503*. 
Hohles  Schleifen.  610*. 
Hohlformenherstellung  für  Schnecken- 
guß.   P.  95*. 

llohlkehlenschaber.    S.  22*. 
Hohlkörpern,  Ölnuten  auf  — .     P.  480*. 
— ,  Werkzeug  zum  Abgraten  und  Versenken 

von  Löchern  in  — .  355*. 
Hohlziehwerkzeug.    W.  576*. 
Holzabfällen,  Feuerungen  mit  — .  W.  552. 
Holzbearbeitung  (Ztschrft.).    574,  598- 
Holzes,  Technologie  des  — .    B.  61. 
Holzfräser.  535*. 

Holzkästen  für  kleine  Arbeitstücke.  S. 
451*. 

Holzmodelle  für  Gesenke.    S.  590*. 
Holzschaber.    S.  23*. 
Holzschraubenmessing.    W.  255. 
Holztrommeln  für  Vernickelung.    W.  30. 
Howard,  Zerreißfestigkeit  von  Stahl  nach 

-.  529*. 
Hubhöhen  von  Hämmern.  531*. 
Hufstollen,  Gepreßte  -.    S.  592*. 

Hülsen,  Bohrvorrichtung  für  — .    S.  344*. 

— ,  Lösen  langer  —  von  Ziehstempeln.  P. 
575*. 

— ,  Ziehen  und  Beschneiden  viereckiger  — . 

S.  13*. 
— ,  —  von  — .    W.  456*. 
— ,  Zieh-  und  Prägewerkzeug  für  stählerne  — . 

S.  370*. 

Hundert   Jahre   deutscher  Maschinenbau. 
B.  477.  X 

Hydraulische   Presse   mit   vier  Arbeits- 
plätzen. 1*. 

—  Ziehpresse  für  nahtlose  Rohre.  P.  551*. 
Hysteresis  des  Riemenleders.  B.  252. 

Illustrierte      Technische  Wörterbücher. 

Band  13:  Baukonstruktionen.    B.  189. 
Imprägnieren  von  Isolierrohren.  99*. 
Imprägnierkorb.  99*. 
Impulsmesser.  436*. 

Indexziffern,  Wirtschaftliche  — .    S.  214. 
Indikator  zur  ^Messung  künstlicher  Hände. 
460*. 

Indirekte  Beleuchtung.  74. 
Individuelles  Arbeitsrecht.    B.  25. 
Industrie,  Facharbeiter  für  die  — .  B.  596. 
— ,  Geschichte  der  — .    B.  525. 

—  und  Technik.    Zeitschrift.    B.  253. 

Industrielle  Kinematographie.    B.  620. 

—  Photographie.    B.  301. 

—  Psychotechnik.   B.  123,  B.  278. 
Industriellen  Feuerungen,  Kohlenerspar- 
nisse bei  — .    B  125- 

—  Metallbearbeitung,  Geschichte  der  — .  307. 
Industrieller  Lehrlinge,  Auslese  — .  587. 

—  -,  Prüfung  -.    433*,  639,  S.  432. 
Inflation.  505. 

Ingenieur  und  Chirurg,  Zusammenwirken 
von  — .  457*. 

—  verlangt  Zeugnisberichtigung.    S.  91. 
Ingenieure   gegen  Ententewillkür,  Deut- 
sche — .    S.  404. 


I  ngenicurmechanik.     Von  H.  Egerer. 
B.  301. 

Innendorn  für  Stirnfräser.    S.  363*. 
Innendreh  Vorrichtung  für  Lagerschalen. 
468*,  613*. 

Innengewinde.  65*,  105*,  136*,  464*,  525. 
— ,  l'Väsen  von  — .  577*. 
— ,  Schneiden  von  — ,    S.  120. 
Innenisolierung  von  Kohrmuffen.  146*. 
lnn<;nlchrc  für  Mikrometer.    S.  522*. 
Innenlüchern,    Senken    und  Entgraten, 

von  -.    P.  63*. 
Innenmessungen,  Mikrometer  für  — .  1'. 
551*. 

Innenmeßgerät.    P.  29*. 
Innenmikrometer  mit  Flüssigkc  ii.iiizi  j^c. 
S.  374*. 

I  nnenschleifen,  Aufspannvorrichtungen 

zum  -.    S.  323*. 
I  nnenschleif  maschinc.  Magnetische 

Spannfutter  für  -.    S.  273*. 
Innenschleifscheiben,    Abrundung  von 

-.    S.  182*. 
Innenspannen  mit  Druckluftfuttern.  S. 
87*. 

Innere  Kräfte  amputierter  Arme.  457*. 
Innerer  Schraubenlinie,  Schrägstellung  von 
Gewindestahlschneiden  nach  — .  56*, 
105*. 

Installateurkalender.    B.  62. 
Instandhalten    elektrischer    Licht-  und 

Kraftanlagen.    B.  25. 
Instandsetzung    abgenutzter  Bohrspin- 
deln.   S.  347*. 

—  von  gebrochenem  Dampfzylinder.  S.  218*. 

—  -  Zahnrad.    S.  122*. 
Instandsetzungsarbeiten,   Ständer  für 

-.    S.  379*. 
Institut  für  Mechanische  Technologie  und 
Metallkunde  an  der  Technischen  Hoch- 
schule Berlin.  633. 

—  International  de  Bibliographie.    W.  455- 
Integralrechnung.    B.  573. 
Intelligenzprüfung,  Psychotechnische  — . 

440*. 

Intra  Variation  von  Schätzungswerten. 
438*. 

Irrtumsanfechtung.    W.  128. 
Isoliermaterial,    Werkzeuge    für  Form- 
stücke aus  — .  1*. 
Isolierrohrherstellung.    97*,  146*. 
Isolierung  aus  Preßspan  für  Transforma- 
toren. 101*. 

.Fassar- Härtezahlen.  225*. 
Jahrbuch  des  Vereines  deutscher  Ingenieure. 
Herausgeber:  C.  Matschoss.     Bd.  9. 
B.  525. 

Jahresbericht  für  1919  des  Vereins  Deut- 
scher Werkzeugmaschinenfabriken.  S. 
519. 

Jahrhundert  deutscher  Maschinenbau,  Ein 
— .    Von  der  Mechanischen  Werkstätte 
bis    zur    Deutschen  Maschinenfabrik. 
Festschrift.  Von  C.  Matschoss.  B.  477. 
Johansson-Form  von  Endmaßen.  625. 
Jubiläum  der  Technischen  Hochschule  zu 

Aachen.    S.  523. 
Jugendlicher  Hilfsarbeiter,  Ausbildung  — . 
334. 

Kabelschuh,  Warmpreßgesenk  für  — . 
S.  475*. 

Kaliber  mit  Prisma  oder  Spiegel  zur  Unter- 
suchung langer  Bohrungen.     P.  63*. 
Kaliberdorne.    196*,  S.  247*. 
Kaliberfragen  bei  Einheitssvstemen.  129, 

205,  315,  353,  361,  508*. ' 
Kalibern,  Härten  von  — .    W.  383. 
Kaliberringe.    S.  247*. 
Kalibrieren  von  Profilwalzen.    S.  402*. 
Kalibrierte  Drähte  zur  Gewindemessung. 

516*. 
Kalkspat.  225*. 

Kalkulation  für  Schraubenbolzen.  253*. 
— ,  Gewinnaufschlag  bei  — .  70. 
— ,  Hüfsmittel  für  — .  317*. 

—  insbesondere  Unkostenberechnung  in  der 
Übergangszeit.   Von  F.  Altmann.  43. 

-,  Tafeln  für  -.   10*,  317*.  W.  255*. 
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Kalkulation  und  Aufschreibung,  Von 
G.  Schlesinger    553,  613. 

—  —  — .    Zuschrift  von  F.  Meyenberg. 

613. 

Kaltbearbeitung  von  nahtlosem  Stahl- 
rohr.   S.  646*. 

Kaltgewalzter  und  kaltgezogener  Pro- 
file, Herstellung  -.    S.  375*,  S.  401*. 

Kaltkreissägen,  Sägeblatt  für  — .  P.  479*. 

Kaltnieten  und  Warmnieten  von  Messing. 
W.  255. 

Kanadischer  Korund.  225*. 
Kanal  für  Gebläsewind.    P.  351*. 
Kanalisation  in  amputierten  Armen.  457*. 
K  an  dem -Tiefstrahler.    S.  523*. 
Kanten  brechen  an  Mantelböden.  6*. 

—  —  auf  Flächenschleifmaschinen.  .  104*. 
Kantenprofil  von  Gesenken,  Herstellung 

von  -.    S.  592*. 

Kapillarschmierlager.    B.  452. 

Kappen,  Schnittwerkzeuge  für  — .  149*. 

Karborundum.  225*. 

Karborundumscheiben.  305*. 

Kardangelenk.    P.  407*. 

Kardan  welle  ngelenk,  Auf  spann  Vorrich- 
tung zum  Schleifen  von  — .    S.  322*. 

Kartei  für  Modelle.  136*. 

Karteiform,  Zeitschriften  in  — .  B.  124, 
B.  573. 

Kartenauskunftei  des  Arbeitsrechts.  B. 
124. 

—  —  Bankwesens.    B.  573. 

—  —  Steuerrechts.    B.  573. 
Kartuschhülsen,    Lösen   langer    —  von 

Ziehstempeln.    P.  575*. 
Karusselldrehbänken,  Schleifmaschinen 

—  nach  Bauart  von  -.  103,  S.  49*,  S.  82*. 
Kasten,  Beschneiden  unrunder  —.  W.  352*. 

—  zum  Befördern  von  Arbeitstücken.  S. 

154*,  S.  451*. 
Katalog  für  technische  Bücherei.  W.  455*. 
Kaufmännische  Buchführung.    B.  573. 
Keep,  Versuche  an  Metallen  von  —  .  633. 
Kegel  für  Werkzeuge.    S.  276*. 
Kegelbohrung  bei  Befestigungskegeln.  S. 

276*. 

Kegelrädern,  Berechnung  von  — .  W. 
504*. 

— ,  Einspannung   von   vorgearbeiteten    — . 

S.  447*. 
— ,  Fräsen  von  — .  586*. 
— ,  Härten  von  — .    W.  352. 
— ,  Schleifaufspannung  bei  — .    S.  339*. 
— ,  Schleifen  von  — .    S.  84*. 
Kegelräderschneidmaschine.  642*. 
Kegelräderzähne,  Fräsen  der  — .  357*. 
Kegelspitze  für  Gewindemikrometer.  S. 

121*. 

Kegelstumpf  schleif  kör  per,  Nachschlei- 
fen gerader  — .    S.  294*. 

Keilnuten,  Ziehen  von  — .    S.  547*. 

Keilnutenfräsmaschine.    Sd.  Lpz.  14*. 

Keilspanndorn  für  Kolben.  42*. 

Keilspannfutter  an  Revolverbänken.  42*. 

Keilwinkel  bei  Schälstahl.  491*. 

Keine  Änderung  der  Schleifscheibenein- 
stellung erfordernde  Abziehvorrichtung. 
S.  181*. 

Kerne  für  Geschosse.  206*. 

Kessel,  Regulierpyrometer  für  — .  44*. 

—  zum  Innenisolieren  von  Rohrmuffen. 
146*. 

Kesselschmied,  Anforderungen  an  — .  640. 

Kesselspeise  wasserregier.    S.  20*. 

Kesseltüren,  Kettenschurz  für  — .  S.  373*. 

Kettenglied  mit  auswechselbarer  Rohr- 
form. 98*. 

Ketten  gliederzähl  Vorrichtung.  Von 
W.  Kraffel.  630*. 

Kettennüssen,  Herstellung  von  — .  W. 
328. 

Kettenräder  fräsen.    S.  400*. 
Kettenrädergetriebe,   Spann  Vorrichtung 

für  -.    P.  95*. 
Kettenrostfeuerung.    W.  552. 
Kettenschurz  für  Feuerungstüren.  S.  373*. 
Kimme  für  Gewindemikrometer.    S.  121*. 
Kinematik  (Ztschrft.)_.  574. 
Kinematogrammetrle.  48. 


Kinematographen,   Einzahngetriebe  für 

W.  600*,  W.  625*. 
Kinematographische  Bewegungsstudien. 

Von  A.  Lassally.  47. 
Kineplastische  Kraftquellen.  457. 
Kinox- Apparat.  48. 

Klasseneinteilung  von  Angestellten  und 
Arbeitern  für  Lohnstaffel.  S.  16,  S.  55*. 

Klaue  (Werkstatt  und  Zoologie).     S.  60*. 

Kleinbahnradschciben,  Herstellung  von 
-.    P.  29*. 

Kleinbetrieb,  Umstellung  zum  Großbe- 
trieb vom  — .  631. 

Kleiner  Arbeitstücke,  Kästen  zum  Beför- 
dern -.    S.  154*,  S.  451*. 

—  Werkstucke,  Messen  -.  513*. 
Kleinkraftwerke.    B.  188. 
Kleinmaschinen,  Antrieb  für  — .  P.  527*. 
Klemmbacke,  Mutter  mit  — .  612*. 
Klemmbackenfutter.    P.  95*. 
Klemmfutter,    Selbstspannendes    — .  P. 

479*. 

Klempner,  Anforderungen  aii  — .  640. 

Klosettraps,  Herstellung  von  — .  S.  364*. 

Klötze,  Herstellung  gußeiserner  — .  293*. 

Knotenstücke  bei  Gewinden.  555. 

Kohlenersparnisse.    B.  125. 

Kohlenstoff,  Einfluß  von  —  auf  Bearbeit- 
barkeit  von  schmiedbarem  Eisen.  633*. 

Kohlenstoffstahl,  Härten  von  — .  172. 

Kohlenwasserstofföle,  Untersuchung  der 
-.    B.  155. 

Kolben,  Aufspannvorrichtungen  zum  Schlei- 
fen von  -.    S.  321*,  S.  342*.  . 

-,  Druckluftfutter  für  -.    S.  88*. 

— ,  Keilspanndorn  für  — .  42*. 

—  von  Leichtmotor.  132*. 

Kolbendampfmaschinen  'und  Dampf- 
turbinen. Von  H.  Dubbel.  4.  Aufl. 
B.  573. 

Kolbendichtung.    P.  455*. 
Kolbenpumpe,  Schneckengetriebe  für  — . 
329*. 

Kolbenringen,  Herstellung  von  — .  P. 
551*. 

Kolbenstangen  für  Bremszylinder,  Auf- 
spannvorrichtung  für  — .    S.  58*. 

Kollektives  Arbeitsrecht.    B.  25. 

Kollektor motoren  bei  Laufkranen.  199*. 

Kollimatorrohr.  538*. 

Kommentar  zum  Betriebsrätegesetz.  Von 
K.  W.  Wiethaus  u.  H.  Kantorowicz. 
B.  381. 

■  Kommunalpolitik.    B.  188. 
Kommunizierende   Röhren  als  Darstel- 
lungsmittel   für  Valutaschwankungen. 
S.  184*. 

Komparator  für  Endmaße.  625*. 

-  —  Schrauben.  538*. 
Kompressorvolumen.    W.  127*. 
Königszapfenlöchern,   Bohren  von   — . 
S.  429*. 

Konische  Dorne  zum  Aufspannen  beim 
Außenschleifen.    S.  321*. 

—  Flächen  bei  Messingpreßstücken.  356*. 

—  Schleifscheiben,  Abziehvorrichtung  für  — , 

S.  183*,  S.  214*. 
Konischer  Gewinde,  Schneiden  — .  S.  120*. 

—  Scheibe,      Aufspannvorrichtung  beim 

Schleifen  von  — .    S.  323*. 

—  Stift.    196*,  287*. 
Konsollaufkrane.    197*,  232*,  488*. 
Konstante    Rücklauf  geschwindigkeit  bei 

Hobelmaschinenantrieb.  285*. 
Konstruieren  und  Erfinden.   B.  350. 
Konstrukteure,    Anforderungen    an    — . 

S.  18. 

Konstruktion  von  Gewindebohrern.  Zu- 
schrift von  H.  Feigenspan.  112. 
_  —  —  H.  Scheithauer.  356*. 

—  —  Schneidstählen.    B.  93. 
Konstruktions-  und  Zeichenfehler.  605. 
Kontaktabwicklung  von  Riemenschlupf- 
messungen. 387*. 

Kontraktion  von  Muskeln.  457*. 
Kontrastblendung.  74. 
Kontrollapparat  für  Arbeitszeiten.  141*. 
Kontrolldorne.    S.  247*. 


Kontrolle  der  Anzahl  bearbeiteter  Werk- 
stücke an  Werkzeugmaschinen,  Ein- 
richtung zur  -.    P.  29*. 

—  —  Maße  auf  Zeichnungen.  605. 
_  _  wirtschaftlichen  Arbeitsweise  in  Ma- 
schinenfabriken.   B.  478. 

—  im  Vorrichtungen- und  Werkzeugbau.  37*. 

Kontrollerteil,  Preßform  für  — .  3*. 
Konusdorn.  196*. 
Konusdrehbank.    Sd.  Lpz.  6*. 
Konusflächen,  Drehen  von  — .    S,  429*. 
Konuslehren.    196*,  S.  185*. 
Köpergewebe,  Ersatzriemen  mit  — .  385*, 
420*. 

Kopfsenker.  240*. 
Kopieren  von  Mantelböden.  6*. 
Kopiermaschine.    S.  590*. 
Kopierrolle    von  Barrenrahmenfräsma- 
schine. 390*. 
Kopierrundfr  äs  Vorrichtung.  577*. 
Kopierscheibe  bei  Fräs-  und  Schabvor- 
richtung für  Schneideisen.  78*. 
Korn  von  Schleifscheiben.  225*. 
Körner  marken.  Ausrichten  von  — .  S. 
545*. 

Kornhalbierung  als  psychotechnische  Auf- 
gabe. 438*. 
Kornverfeinerung  beim  Schmieden.  492*. 
Korrektur  von  Zahnrädern.  563*. 
Korund.  225*. 
Kosten  der  Dreharbeit.  281*. 

—  —  Lehrzeit.  587. 

—  Werkzeugmaschinenarbeit.  578*. 
Kostenauffindung.  553. 
Kostenfragen  für  Einheitssysteme.  129, 

205,  315,  353,  361,  508. 
Kostenschätzung.  553. 
Kraftanlagen.    B.  125. 
-,  Elektrische  -.    B.  25. 

—  (Ztschrft.).      190,   300,  326,  350,  382. 
527,  598. 

Kräfte  amputierter  Arme.  457*. 
Kraftfahrzeugachsen,        Beginn  von 

Brüchen  bei  — .  260*. 
Kraftfahrzeugbetrieb,  Azetylen  im  — . 
B.  453. 

Kraftfluß  von  Kraftquelle  bis  Werk- 
zeug.   S.  324. 
Kraftgasbetrieb  für  Muffelofen.  P.  407*. 
Kraftkreuz.    B.  646. 

Kraftlinienfluß  bei  magnetischen  Spann- 
futtern.   S.  273*. 
Kraftrichtung  in  Maschinen.  269*,  534*. 
Kraftverbrauch  und  Spanform.  5ß7,*  612. 

—  von  Hobelmaschinen.  507*,  612. 
Kraftwagendifferential.  W.  31. 
Kraftwagennaben,  Bearbeitung  von  — . 

642*. 

Kraftwagenteilen,  Schleifen  von  — .  S. 
83*. 

Kraft  wagen  Vorderachse,  Härteprüfung 

von  -.  359*. 
Kraft -Weg-Messung  Amputierter.  457*. 
Kranarten.  197*,  232*,  488*. 
Kreisender  Papierrollenhalter.  99*. 

—  Tisch  bei  Fräsmaschinen.   641*,  S.  365*, 
S.  614*. 

Kreishalbierung,    als  psychotechnische 

Aufgabe.  438*. 
Kreissägeblatt.    P.  479*. 
Kreissägeblättern,    Schleifen    von    — . 
S.  86*. 

— ,  Zahnbefestigung  bei  — .    P.  222*. 
Kreisteilungen,      Prüfapparat      für   — . 
542*. 

Kreuzgriff.  261*. 

Kreuzwelle  für  Malteser  Kreuze.  W.  600*, 
W.  623*. 

Kriegsbeschädigte,     Ersatzglieder  und 

Arbeitshilfen  für  -.  B.  91,  B.  92. 
— ,  Fürsorge  für  — .    B.  92. 
Kriegsblinde,  Fürsorge  für  — .    B.  92. 
Kriegsschmierölgesellschaft.    B.  452. 
Kriegsverletzter   Industriearbeiter,  Lei- 
stungen — .  B.  92. 
Kriegswirtschaft    mit  Schmiermitteln. 
B.  452. 

Kriegszeit,   Anmeldung  deutscher  Erfin- 
dungen in  Amerika  aus  der  — .  W.  599. 
Kristallbildung.    S.  547. 
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Kristallformen  von  Schleifmitteln.  225*. 
Kristallinische  Bildungen  auf  Oberfläche 

von  Diamantbort.    S.  180*. 
Kristallox.  225». 
Kristolon.  225*. 
K.ronenbohrcr.    W.  64. 
Krukenberg  (Mummer.schere).    B.  91. 
Krümmer  für  Isolierrohre.  147*. 
Kugcldruck-,  Ritz-  und  Skleroskophärte. 
201*. 

Kugeldruckprobe.    359*,  485*. 
Kugeldruck  prüfapparat.  359*. 
Kugelgelenk,  Schutzhaube  für  — .  260* 
Kugelgelenke.    P.  455*. 
Kugelgriffe.    261*,  287*. 
Kugellager,    Aufspannvorrichtungen  zum 

Schleifen  von  Laufringen  für   —  S 

322*. 

—  bei  Einheitssystemen.  315. 

—  für  wechselnde  Druckrichtung.    P.  622*. 

—  —  Zugstangen  von  Gattersägen.  P.  551*. 

—  und  Walzenlager  in  Theorie  und  Praxis 

Von  P.  Haupt.    B.  501. 

Kugellagerringe,  Abziehen  der  Schleif- 
scheiben für  — .   S.  214*. 

Kugeln  aus  Blei,  Herstellung  von  —  W 
407*. 

—  zum  Aufweiten  von  Rohren.    S.  364*. 
Kugelsitze,  Fräsvorrichtung  für  —  S 

344*. 

Kühlmittel  beim  Flächenschleifen  S 
49. 

Kühlöle  beim  Metallschneiden,  Wirkungs- 
weise der  — .    W.  599. 

Kulisse  von  Lokomotivsteuerung.  133* 
510*. 

Kunstglieder,    Künstliche   Arme  und 

Hände.  457*. 
Künstliche  Gläser.  225*. 
Künstlicher  Korund.  225*. 
Kupferersatz.    S.  547. 
Kupferlegierungen.  639. 
Kupplung  zwischen  Hammerstange  und 

-bär.    P.  63*. 
Kupplungsbacken.  239*. 
Kupplungszahnrädern,  Härten  von  — 

W.  352. 

Kurbelgehäuse,  Fräsmaschine  für  Ma- 
trizen für  — .  642*. 

Kurbelgehäusen,  Reihen  weises  Bohren 
von  — .  641*. 

Kurbelwellen.    135*,  316. 

— ,  Arbeitsplan  für  — .  282*. 

— .  Aufspannvorrichtung  zum  Schleifen 
von  -.    S.  321*. 

— ,  Drehvorrichtung  für  — .    S.  89*. 

— ,  Untersuchen  der  Lage  von  Kurbel- 
zapfen zu  — .    S.  57*. 

Kurbel  Wellenschleifmaschinen,  Ab- 
ziehvorrichtung für  — .    S.  181*. 

Kurbelzapfen,  Drehen  von  — .    S.  89*. 

— ,  Planfräsen  von  — .    S.  615*. 

— ,  Untersuchen  der  genauen  Lage  und 
Nacharbeiten  von  — .    S.  57*. 

Kursschwankungen.    553,  585,  S.  184* 

Kursus  für  Metallkunde.   S.  499,  S.  572. 

Kurven  der  Ausnutzung  und  Leistungen 
von  Werkzeugmaschinen.  578*. 

—  von  Schleifdrücken.  489*. 
Kurvenscheibe    bei  Kopierrundfräsvor- 

richtung.  577*. 
Kurzer   Grundriß  der  Werbelehre.  Von 
Weidenmüller.    B.  220. 

—  Leitfaden  der  Elektrotechnik.     Von  R. 

Krause.  3.  Aufl.  Bearbeiter:  H.  Vie- 
weger.    B.  381. 


Laboratorium  der  Optischen  Anstalt  C 
P.  Goerz  A.-G.  201. 

— ,  Psj-chotechnisches  — .    434,  639. 

— ,  Werkschule  und  Werkstätte.  440*. 

Laboratoriummikroskop  für  Kugelein- 
drücke. 486*. 

Lackierofen,  Regulierpyrometer  für  — 
47*. 

Ladehebel,  Schleifen  von  — .   S.  84*. 

Lagebezeichnung  bei  Dampfmaschinen 
269*.  534*. 

Lage  plan  der  Werkzeugmaschinenausstel- 
lung Leipzig  März  1920.    Sd.  Lpz.  1*. 


Lager    mit    Stützkugeln    für  wechselnde 

Druckrichtung.    P.  622*. 
Lagerausbildung.  III*. 
Lagerausgießmaschine.    S.  81*. 
Lagerdcckeln,  Planfräsen  von  — .  S.  616.* 
Lagerfragen    für    Einheitssy.steme.  129 

315,  361,  508. 
Lagergestell,  Schleifen  von  — .    S.  82*. 
Lagerkontrolle.  141. 
Lagerlisto.  601*. 
Lagerorganisation.  469*. 
Lagerprisina  für  Schrauben.  559*. 
Lagerschalen,  Ausgießen  von  — .  445*. 
— ,  Bearbeitung  —  im  Druckluftfutter.  S.86*. 
— ,  Bohren  geteilter  — .    S.  594*. 
Lagerschalenhälften,    Drehen   von  — 

468*,  613*. 
Lagerstellen  von  Kurbelwellen,  Drehen 

von  -.  S.  89*. 
Lagerung  der  Spindel  von  Hartness-Revol- 
verbank.  353*. 

—  von  Schleifspindel.   S.  294*. 
Lagerversuche  über  Erwärmung.  130. 
Lampenarmaturen,  Preßformen  für  — 

3*. 

Lampenarten.  77. 

Landstädte  und  Landgemeinden  sowie 
ländliche  Genossenschaften  als  Träger 
und  Mittelpunkte  technischer  Kultur 
und    zweckmäßiger  Energiewirtschaft. 
Von  E.  S.  Hartig.    B.  188. 
Landwirtschaftspolitik.    B.  188. 
Lange  Teile,  Fühlhebellehre  für  —  S 
114*. 

Längenbestimmung  schneckenförmiger 

Zahnradfräser.    W.  383*. 
Langer  Bohrungen,  Untersuchung  des  Ver- 
laufes — .    P.  63*. 

—  Hülsen,  Lösen  von  Ziehstempeln 

P.  575*.. 

—  Rohre,  Ausbohren  — .  W^  64. 

Längliche    Spanlöcher   bei  Schneideisen 
36*. 

Langlochfräser.  194*. 
Langlochfräsmaschine.    Sd.  Lpz.  15. 
Lasthaken,  Abmessungen  von  — .  232*. 
Lastmagnet.  232*. 

Laufbüchsen,  Materialbestimmung  für  — 

III*.  ^ 
Laufkarte.  37*. 

Laufkatzen,    Laufkrane.     197*  232* 
488*. 

Laufkörner  für  Drehdorne.   S.  521*. 
Laufprotokolle  von  Riemen.  420*. 
Laufrichtung  von  Maschinen.  269*,  534*. 
Laufring.  288*. 

Laufringen    für    Walzenlager,  Schleifen 
von  — .    S.  85*. 

—  von  Kugellagern,  Abziehen  der  Schleif- 
scheiben von  — .    S.  214*. 

~  —  Aufspannvorrichtungen  zum 

Schleifen  von  — .    S.  322*. 

Laufzeit  bei  Dreharbeiten.  281*. 

—  für  Hobeln  von  Kegelrädern.    W.  504. 
Laufzeitberechnung.    B.  302. 
Laufwellen.  129*,  205,  315,  508*. 
Laven.  225*. 

Leder,  Prägewerkzeuge  für  — .  101*. 
Le  der  entf  leise  hmaschinenant  rieb 
134*,  316. 

Ledermaschinenbaubeispiel    für  Ein- 
heitssysteme.   134*,  316. 
Lederriemen,  Hysteresis  bei  — .    B.  252. 
— ,  Vergleich   von   Ersatzriemen   mit  — 
420*. 

Leerlaufarbeit  bei  Hobelmaschine.  507*. 
— ,  Kraftverbrauch  und  — .  612. 
Leerstücke  für  Warmpreßteile.    S.  473*. 

—  —  Ziehen  viereckiger  Hülsen.     S.  13*. 
Zuführung  der  —  an  Pressen.    S.  373. 

Legierungen,  Chemische  Technologie  der — 
B.  278. 

— ,  Prüfung  der   Bearbeitbarkeit    von  — 
633*. 

Lehrbuch    der    Mathematik.       Von  R. 

Xeuendorff.  2.  Aufl.    B.  573. 
 Technischen  [Mechanik.  II.  Statik  der 

starren  Körper.   Von  M.  Grübler  B 

646. 


Lehrdorn,  Lchrmutter.  264*. 

—  zum  Prüfen  von  Gewindeflankenmaß. 
35*. 

Lehre  für  feine  Bohrungen.   S.  320*. 

—  —  Malteser  Kreuze.    W.  623*. 

—  zum  Einstellen  von  Hobelmaschinen 
S.  498*. 

Lehren  für  Gewinde.  555*. 

—  —  Gleichachsigkeit  von  Ventilsitz  -  und 
-zapfen.    S.  450*. 

Lehrenfragen  für  Einheitssysteme.  129 

205,  315,  361,  508. 
Lehrenmeßapparate.  559*. 
Lehrerurteil  über  Lehrlinge.  440*. 
Lehrgang    der    Härtetechnik.       Von  J. 
Schiefer  u.  E.  Grün.  B.  92. 

—  für  I^hrlingszeichnen.  193*,  238*  260* 
287*,  313*. 

Lehrlinge,  Auslese  der  — .  587. 
— ,  Fachzeichnen    der    Maschinenbau-  — 

193*,  238*,  260*,  287*,  313*. 
Lehrlingsausbildung.    S.  546. 

—  in  der  mechanischen  Industrie.  Heraus- 
geber: Deutscher  Ausschuß  für 
technisches  Schulwesen.    B.  60. 

Lehrlingsprüfung.    517*,  639,  S.  432. 
— ,  Psychotechnische  — .  433*. 
Lehrlingsschule   der  Ma.schinenfabrik 
Thyssen  &  Co.  A.-G.,  Mülheim-Ruhr, 
Aus  der—.  Von  E.W.  Seyfert.  409* 
544. 

schrift  von  F.  Neuber.  544. 
Lehrpläne  für  Werkschulen.    409*,  544. 
Lehrwerkstätten.    B.  60. 
Leichtmotorkolben.  132*. 
Leipziger  Messe.    S.  89,  S.  252*,  S.  404. 

—  —  März  1920,  Sonderausstellung  des 
deutschen  Werkzeugmaschinenbaus.  Sd. 
Lpz.  *. 

Leistung  elektrischer  Maschinen.    W.  648. 
Leistungen    kriegsverletzter  Industriear- 
beiter und  Vorschläge   zur  Kriegsbe- 
schädigtenfürsorge. Von  H.  F.  Ziegler 
B.  92. 

—  von  Fall  werken.  566*. 
Leistungskurven  von  Bizeps.  462*. 

—  —  Einscheibendrehbank.  578*. 
Leitfaden  der  Elektrotechnik.    B.  381. 
Leitfähigkeit  von  Metallen.  484. 
Leit-     und     Zugspindel,    Antrieb  für 

Drehbänke  mit  — .   P.  575*. 
Leitspindeldrehbänke.    Sd.  Lpz.  3*. 
•Leitspindelsteigungen.  555*. 
Le  nix- Spannrolle.    S.  19. 
Lesen    von    Werkstattzeichnungen.  193* 

238*,  260*,  287*,  313*. 
Levante-Schmirgel.  225*. 
Leyde,  Versuche  an  Metallen  von  — .  633. 
Lias- Sandstein.  225*. 
Libellenf  ühlhebel.  559*. 
Lichtanlagen,  Elektrische  — .  B.  25. 
Lichtausstrahlung,  Kurven  der  — .  S. 

523*. 
Lichtbedarf.  76. 
Lichteinfall  bei  Messungen.  442. 
Lichtreflektoren.  76. 
Lichtstärke.  74. 
Lichtstreuung.  74. 
Lichttafel.  640. 

Lichtstrom,  Lichtstromverfaliren.  76. 
Lichttechniker.  77. 
Lichtverlust.  76. 
Lichtverteilung.  74. 
Liefertermine.  141*. 
Linksmaschinen.  269*,  534*. 
Linotype   -  Setzmaschine,  Regulierpyro- 
meter für  — .  46*. 
Lochentfernungen,  Büchsen  zum  Messen 

von  — .   S.  247*. 
Löcher,  Senk-  und  Abgratwerkzeug  für  — . 
355*. 

—  in  Hohlkörpern,  Werkzeug  für  — .  355*. 
Lochlehre.    S.  320*. 
Lochstanzen.    Sd.  Lpz.  21*. 
Lochstempeln,  Abstreifer  an  — .    S.  373. 
Lochwerkzeuge.  150*. 
Lockern  von  Schraubenbolzen  an  Abstreif- 
platten.   S.  347*. 
Loewe-Normalien.  194. 
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Löffelbohrer.    W.  96*. 
Löffelgriffe.    S.  593*. 
Logarithmische  Rechentafeln.  333*. 
Lohnarbeit    B.  348. 
Lohublatt.  170*. 

Lohnkalkulation    für  Schraubenbolzen. 
263*. 

Lohnklassen.    S.  16,  S.  53*. 
Lohnstaffel.    S.  16,  S.  53. 
Lohnsysteme.    389,  B.  348. 
Lohnzettel.  39*. 

Lokomotivbaubeispiele    für  Einheits- 
systeme.   133*,  510 


Maschinenbaustoffe.    B.  502. 
Maschineneinstellung   durch  Handrad. 
P.  126*. 

Maschinenfabrik,  Deutsche  — .  B.  477. 
Maschinenfabriken,  Lehrlingsauslese 

für  -.    587,  639. 
— ,  Vorkalkulation  in—.    B.  302. 
— ,  Wirtschaftliche  Arbeitsweise  in  — .  B. 

478. 

Maschinengewehren,  Mantelböden  von  — . 
6*. 

Maschinenguß  aus  Gußbruch.    W.  528. 
Maschinenkarte.  284" 


Lokomotivfabrik,    Barrenrahmenfräsma-  Maschinenlaboratorien,  Hilfsbuch  für  — . 

schinen  in  — .  390*. 
Lokomotiv  schieberschubstange.  133*, 
510*. 

Lokomotivsteuerungskulisse.  133*, 
510*. 

Lösen  langer  Hülsen  von  Ziehstempeln. 
P.  575*. 

—  von  Schraubverbindungen.    P.  29*. 

-  -  Spänen.    P.  407*. 
Lo-swing-Mitnehmer.    W.  31*. 
Lötelektroden.  485*. 
Löten    von    Schrauben   in  Blechkappen. 

W.  31*. 

Ludwik-Kegeldruckprobe.    201,  633. 

Luftfilter,  Stoff  lose  -.  71*. 

Lufthämmer.    Sd.  Lpz.  20*. 

— ,  Bemessung  der  — .  529*. 

— ,  Energiewirtschaft  der  — .  495*. 

Luftpumpen,  Gestell  für  Instandsetzungs- 
arbeiten an  — .    S.  379*. 

Luftpumpenzylinder,  Aufspannung  beim 
Innenschleifen  von  — .    S.  342*. 

Luftreinigung.  71*. 

Luftschrauben.    B.  155. 

Lüftung  (Ztschrft.).    190,  647. 

Lüftungstechnik.    B.  220. 

Lyra  von  Hobelmaschine,  Teilung  der  — . 
W.  279*,  W.  303*. 


M.  &  G.-Kalender  für  Schwachstromin- 
stallateure. Herausgeber:  A.-G.  Mix  & 
Genest.    B.  62. 

Madagaskar-Korund.  225*. 

Magazinorganisation.       Von    L.  F. 
Gentzsch.  469*. 

Magdeburg,  Ausstellung  1921  in  — .  S. 
252. 

Magnetantrieb    für  Schnittgeschwindig- 
keitmesser.   290*,  538*. 
Magnetische  Aufspannapparate.    S.  273*. 

—  Kraftlinien  zur  Auffindung  von  Ober- 

flächenrissen. 259. 

—  Pressenstempel.    S.  372. 

—  Spannfutter.    S.  49*. 
Magnetkupplung  bei  Hobelmaschinenan- 
trieb. 285*. 

Mähmaschinengetriebe.  135*. 
Makroskopisches  Ätzverfahren.  259. 
Malteser  Kreuz.    W.  600*,  W.  623*. 
Mangel  an  Schmiermitteln.     B.  452. 
Mantelböden  von  Maschinengewehren.  6*. 
Markengießvorrichtung.  205*. 
Markensystem  für  Werkzeugausgabe. 268*. 
Marmorieren  von  Eisen-  und  Stahlteilen. 
174. 

Schraubenschlüsseln.    W.  407. 


B.  596. 

Maschinenstammbuch.  317*. 
Maschinentechniker,  Technologie  für  — . 
B.  349. 

Maschinenteile  beim  Zeichnen  der  Ma- 
schinenbaulehrlinge, Normalisierte  — . 
193*,  238*,  260*,  287*,  313* 

—  mit  Oberflächenrissen.  259*. 

—  (Ztschrft.).    190,  254,  326.  574. 
Maschinentisch,   Schleifen  von   — .  S. 

82*. 

—  von  Fräsmaschine,  Kreisender  — .  641*, 
S.  365*,  S.  614*. 

Maschinenuntersuchungen  und  Ver- 
halten der  Maschinen  im  Betriebe.  Von 
A.  Gramberg.  B.  405. 
,,  Maschinenwerkzeuge  und  Werkzeugma- 
schinen", Einteilung  der  Fachgruppe  — . 
S.  519. 

Maschinenzeichnen.    B.  349. 
-.  Von  P.  Haberstolz.    B.  382. 
Maschinenzeit.  10. 

Maschinenzeiten,  Graphische  Tafeln  zur 

Berechnung  von  — .  317*. 
Massenfertigung,      Amerikanische      — . 
641*. 

Massenschliff.  642*,  S.  83*.  S.  342*. 
Maßbestimmung  für  Bohren  von  schräg 

zur  Achse  liegendem  Loch.    S.  594*. 
Maßeintragung.  193*. 
Maßfehler.  605. 

Maßkontrolle  von  Gewindestählen.  S. 
151*. 

Maßstäbe  für  Reißstöcke.  513*. 
Material  für  Maschinenteile.  193*. 
Materialausgabe.  469*. 
Materialauswahl  für  viereckige  Hülsen. 
S.  13. 

Materialbestimmung  bei  umlaufenden 
Büchsen  oder  Wellen.  Von  W.  Börner. 
III*. 

Matetialbezugschein.  37*. 

Materialentnahmeschein.    164*,  469*. 

Materialgruppen  im  Lager.  469*. 

Materialkarte.  469*. 

Materialkunde  (Ztschrft.).  28,  62,  126, 
157,  190,  222,  254,  300,  326,  383.  407, 
478,  502,  549,  574,  598,  647. 

Materialprüfungsvorrichtungen.  S. 
546. 

Materialvorschub  bei  Stanzwerkzeug. 
388*. 

—  mittels  Gewichtes.    P.  622*. 
Mathematik.    B.  573. 

—  in  der  Werkzeugmacherei.    S.  594*. 


Martens-Heyn,  Härteprüfung  nach —.  633.   Mathematische  Lehrbücher.     W.  351. 
Maschinelle   Herstellung  von   Gesenken.   Matrizen  für  Kurbelgehäuse,  Fräsmaschine 


S.  590* 

Maschineller  Einrichtungen  zur  Warm- 

deforraation,  Bewertung  — .  494*. 
Maschinen  im  Betriebe.  B.  405. 
— ,  Leistung  elektrischer  — .    W.  648. 
Maschinenarbeiter,  Anforderungen  an  — . 

Maschinenbau,  Austauschbare  Einzelteüe  Mattierung  von  Glühlampen. ^^76. 


für  — .  642*. 
—  —  Schmiedearbeiten 

Matrizenplatte  von 
206*. 

Matrizentrockenpresse 
meter  für  — .  46*. 


161*. 

Gieß  Vorrichtung . 
Regulierpyro- 


im  -.    B.  125. 
Deutscher  -.    B.  477. 

— ,  Fertigung,  Gestaltung  und  Wirtschaft- 
lichkeit im  — .  S.  644. 

— ,  Taschenbuch  für  den  — .    B.  548. 

Maschinenbauabteilung  der  Tech- 
nischen Hochschule  Charlottenburg.  S. 
500,  S.  644. 

Maschinenbaulehrlinge,      Fachzeichnen  Mechanikerschule 
der  -.  193*,  238*,  260*,  287*,  313*.  Fonds.  555. 


Mauerwerkeinbau  von  Luftfiltern.  73*. 
Mechanik,  Aufgaben  aus  der  technischen  — 
B.  26,  B.  525. 

—  der  Schneidstähle.    B.  93. 

—  des  Schneidens  der  Metalle.    W.  599. 
-,  Technische  -.    B.  301,  B.  646- 

—  (Ztschrft.).  28,  94,   126,  157,  325,  503 
574,  598. 

in    La  Chaux-de- 


Mechanische  Herstellung  von  Gesenken. 
S.  592*. 

—  Kupplung  zwischen  Hammerstange  und 

-bär.    P.  63*. 

—  Technologie  der  Maschinenbaustoffe.  Von 

Schimpke.  2.  Aufl.    B.  502. 

—  —  —  Metalle  und  des  Holzes.    Von  T. 

Demuth.  2-  Aufl.  B.  61. 

—  — ,  Institut  für  — .  633. 

—  Triebwerke  und  Bremsen.    B.  381. 

—  Werkstätte.  ,  B.  477. 
Mechanisches  Laboratorium  der  Optischen 

Anstalt  C.  P.  Goerz  A.-G.  201. 
Mehrere  Arbeiter  an  einer  Presse.    S.  373. 

—  Frässchnitte  am  selben  Arbeitstück.  S. 

297*. 

Mehrfachbohrmaschine.  641*. 
Mehrfache  Rohrschellen.  147*. 
Mehrfachgewinde,  Schneidvorrichtung 

für  -.    S.  476*. 
Mehrfachstahlhalter.    S.  119*. 
Mehrfachwerkzeuge      zum  Schneiden 

mehrgängiger  Gewinde.    S.  119*. 
Mehrgängige  Gewinde.    65*,  555*. 
Mehrgängiger   Gewinde,    Herstellung  — . 

P.  126*. 

—  — ,  Schneiden  — .  S.  118. 
Mehrspindelbohrmaschinen.   641*,  Sd. 

Lpz.  12*. 

Mehrspindelfräsmaschine  für  ununter- 
brochene Arbeit.  641*. 
— ,  Fräsen  von  Zahnstangen  auf  — .  S.  363*. 
Mehrspindliger  Bohrkopf.    S.  187*. 
Meister,  Ausbildung  der  — .  334. 
Menschenwirtschaft.    B.  26. 
Messe,  Leipziger  — .  S.  89,  S.  404,  Sd.  Lpz.*. 
Messen  beim  Rohrbiegen.  236*. 

—  —  Zeichenunterricht.  193. 

— ,  Optisches  —  als  psychotechnische  Auf- 
gabe. 438*. 
-.  Technische  -.    S.  252*. 

—  von    eingespannten    Werkstücken  mit 

Schublehren.  513*. 

—  —  Flankendurchmessern.    P.  455*. 

—  —  Gewinden.    Sd.  Lpz.  22*. 

—  —  Lochentfernungen,  Büchsen  zum  — . 

S.  247*. 
Messerbefestigung.    P.  29*. 

—  in  Fräser.   P.  63*. 

Messerklingen,  Fräsen  von  — .   S.  367*. 
Messerkopf.  208*. 

Messerköpfen,  Messernächstellung  bei 

— .    P.  222*. 
Messerscheiben,    Schleifen  von   —.  S. 

85*.  ' 
Messerstangen.    S.  247*. 
Messerverbindung  mit  Haltekörper.  P. 

29*. 

Messing,  Nietfähiges  — .  W.  255. 

—  schwärzen.    W.  160. 

— ,  Versuche  mit  —  mit  steigendem  Blei- 
gehalt. 635*. 

Messinghülsen,  Ziehen  von  — .    W.  455*. 

Messingnäpfchen,  Ziehen  von  — .  630*. 

Messingoberfläche  beeinflußt  durch 
Warmpressen.    S.  471*. 

Messingpreßguß.    W.  304*. 

Messingpreßstücke.  356*. 

Messung  von  Gewinden  mittels  kalibrierter 
Drähte.  516*. 

—  —  Kunsthänden.  450*. 

—  —  Schleif  drücken.  489*. 

—  —  Temperaturen.    B.  595. 
Messungen  mit  Schnellvergleicher  für  End- 
maße. 525*. 

Meßapparat  für  Fräsdruck.    S.  121*. 

—  für  Gewinde  und  Lehren.  559*. 
Meßband   für    Reißstock,    Stellbares    — . 

513*. 

Meßbereich  von  Mikroskopen.  486*. 

—  -  Tiefenmaß.  515*. 
Meßbüchsen,  Meßdorne.    S.  247*. 
Meßdrähte  für  Gewinde.  516*. 
Meßeinrichtung    für  Flächenschleifma- 
schine.   S.  52*. 

—  -  Gewinde.    Sd.  Lpz.  22*. 
Meßfilmverfahren.  48. 
Meßgefühl.    425*,  442*. 
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Mf  ß^c  iiiui  iK  i  t  voll  Schiiblflircii  und 
Mikrometern,  t5bcr  die  — .  Von  O. 
Kic-nzle.    426*,  442*. 

MußRcriltf,  Anzeige  vorrichtuiifi  für  — . 
1'.  351*. 

-,  Meßverfahren  (Ztsdirft.)  28,62,126, 
157,  190,  222,  254,  300,  350,  407,  478, 
503,  549,  ^74,  598,  647. 
Meßniaschine  mit  I.ibcllcnfühlhelx.-l.  559*. 

—  —  optischem  Fülilhcbel.    S.  112- 

—  zur  Gewindeprüfung.  ^64*. 
Mcßrolle.  457*. 

Meßstückc  Von  Schraubcnlehre,  Aus- 
wechselbare — .    P.  351*. 

Meßuhr  für  Hcwcgungsaufnalimen.  48. 

Meßwerkzeuge.    513*,  538*.- 

Meßwerkzeugen,  JJehandlung  von  — . 
589*. 

— ,  l'^crtigschleifen  und  PoHcren  von  — . 
\V.  480. 

— ,  Genauigkeit  von  — .   426*,  442*. 

Metallbearbeitung  (Ztschrft.).  28,  63, 
94,  126,  157,  190,  222,  254,  279,  300, 
326,  350,  478,  503,  549,  574,  598,  621, 
647. 

Metallbcarbeitungstechnik,  Geschichte 

der  -.  307. 
Metallbohror,  Hohler  -.    P.  29*. 
Metalldrahtlampen.  77. 
Metalle,  Prüfung  der  Bbarbeitbarkeit  der 

-.  633*. 

— ,  Punktschweißen  schwer  schweißbarer  — . 

P.  222*. 
Metallcrsatz.    S.  547. 
Metallform  für  Warmpreßteile.    S.  473*. 
Metallindustrie,  Facharbeiter  für  die  — . 

B.  596. 

Metallkunde.    S.  499,  S.  546,  S.  572. 
— ,  Deutsche  Gesellschaft  für  — .    S.  21. 
— ,  Institut  für  — .  633. 
Metallmantel  für  Isolierrohre.  99*. 
Metallpropeller,  Herstellung  hohler   — . 
P.  503*. 

Metallräder,  Gepreßte  — .  S.  59*. 
Metallsägeblatt  mit  eingesetzten  Zähnen. 
P.  622*. 

Metallsclimelzkessel,  Regulierpyrometer 
für  -.  46*. 

Metallschneiden,  Wirkungsweise  der  Öle 
beim  — .    W.  599. 

Metalltechnologie.    B.  61. 

Metallteilen,  Blindwerden  von  — .  W.  30. 

Metallurgische  Grundsätze  beim  Schmie- 
den. 492*. 

Methoden  zur  Auslese  hochwertiger  Fach- 
arbeiter der  Metallindustrie.  Von  O. 
Lipmann  u.  O.  Stolzenberg.  B 
596. 

Methodik  beim  Zeichenunterricht.  193*, 

238*.  260*,  287*,  313*. 
Metrischer  und  Morse-Kegel.    S.  276*. 
Metrisches  Trapezgewinde.  466*. 
Mi  krokinemato  graphische  Aufnahmen 

von  Kristallbildungen.    S.  547. 
Mikrometer.  515*. 

— ,  Anzeigevorrichtung  für  — .    P.  351*. 

—  für  Gewindemessungen.    S.  121*. 

—  —  Innenmessungen.    P.  551*,  S.  374* 

S.  522*. 

— ,  Meßgenauigkeit  der  — .    426*,  442*. 
Mikrometerschrauben,     Schleifen  von 

Bügeln  für  — .    S.  85*. 
Mikroskop  für  Gewindemessung.   Sd.  Lpz. 

22*. 

—  —  Kugeleindrücke.  486*. 
Mikroskopfühlhebel.  625. 
Mikroskopie.    B.  61. 

Mikroskopische  Bilder  von  Schleifmitteln. 
225*. 

Mikroskopteilungen.  486*. 
Militärversuchsamt.  639. 
Millimeterteilung    bei  Zinkenfräsern. 
535*. 

Minderwertigen  Brennstoffen,  Feuerungen 
mit  — .    W.  552. 

Minimeteranordnung  bei  Schleifver- 
suchen. 489*. 

Mitnehmer  der  Lo-swing-Drehbank.  W. 
31*. 


.Mitteilungen  aus  dem  Institut  für  Mc- 
cliauische  'I'c-chiioloßie  und  Metallkunde 
an  der  Teclmisi  hon  lloch-schule  Berlin. 
633*. 

—  —  —   Mechanischen   Laboratorium  der 

Optischen  Anstalt  C.  P.  Goerz  A.-G. 
201*. 

—  —  —  Versuchsfeld  für  Werkzeugmaschi- 

nen an  der  Technischen  Hochschule 
Berlin.    385*,  420*. 

—  —  der  Physikalisch-Technischen  Reichs- 

anstalt.   559*,  625*. 

Mittelbare  Herstcllungsunkosten.  43. 

Mittelbetrieb,  l'instellung  von  Kleinbe- 
trieb zum  Großbetrieb  über  — .  631. 

Mitteldeutsclu!  Ausstellung  für  Siede- 
lung,  Sozi,ilfür.sorge  und  Arbeit  in 
Magdeburg  1921.    S.  252. 

Mittelwerte  von  Eisen-  und  Stahlbärten. 
201*. 

Mittlere  Variation  von  Schätzungswerten. 
438*. 

Mittlerer  Schraubenlinie,  Schrägstellung 
von  Gewindestahlschneiden  nach  — . 
66*,  105*. 

Mitwirkung  der  Arbeiter  an  der  Steige- 
rung der  Produktion.  Von  O.  Falck. 
389. 

Modelle  für  Gesenke.    S.  590*. 

—  —  Gipsformen.    S.  185*. 

—  —  Kettennüsse.    W.  328. 

Modellierarbeiten  für  Gesenke.   S.  590*. 

Modellkartci.    Von  O.  Freund.  136*. 

Modelltischler,  Anforderungen  an  — .  640. 

Modellzugabe  für  Zahnräder.    S.  570*. 

Moderne  Vorkalkulation  in  Maschinen- 
fabriken. Von  M.  Siegerist  u.  F. 
Bork.  4.  Aufl.    B.  302. 

Möglichkeiten  der  Lagerausbildung.  III*. 

—  —  Verwendung  der  Keilspannfutter  an 

Revolverbänken.  42*. 

Mohs-Härtezahkn.  225*. 

Momentauslösung  bei  Senkrechtstoßma- 
schine. 36*. 

Morse-und  metrischer  Kegel.    S.  276*. 

Motorbaubeispiele  für  Einheitssysteme. 
132*. 

Motorenbau,  Fühlhebellehren  im  — .  S. 
112*. 

Motorenindustrie,  Attentat  auf  die  deut- 
sehe -.    S.  597*. 

Motorgehäusedeckeln,  Bohren  von  — . 
Sd.  Lpz.  13*. 

Motorischer  Fahrwerkantrieb  für  Flaschen- 
züge. 232*. 

Motorkolben.  132*. 

— ,  Aufspannvorrichtungen    zum  Schleifen 

von  -.    S.  321*,  S.  342*. 
-,  pruckluftfutter  für  -.    S.  88*. 
Motorroller,  Motorschuh    S.  570*. 
Motorschwungrad,  Einspannung  von  — . 

S.  397*. 

M  o  t  o  r  z  y  1  i  n  d  e  rn ,  Flansche  nherstellu  ng 
an  — .    P.  63*. 

— ,  Innenmessung  von  —  .    S.  374*. 

Muffelofen.    P.  407*,  Sd.  Lpz.  23*. 

Muffen,  Drückwerkzeuge  für  — .  151*. 

iluskelkräfte  im  Innern  des  amputierten 
Armes  und  ihre  Nutzbarmachung  (Zu- 
sammenwirken von  Chirurg  und  In- 
genieur). ^'on  G.  Schlesinger  u.  K. 
Meyer.  457*. 

Muskelreckung,  Muskelzugmessung. 
457*. 

Mustermessen  in  Leipzig.    S.  252*. 
Mutter  für  Pressenschraube.  555*. 

—  mit  Klemmbacke  und  Druckschraube  für 

Richtrollen  von  RoUenrichtmaschinen. 

Von  A.  Lobeck.  612*. 
Mutterbohrer.  356*. 
Muttergewinde.    55*,  105*,  136*,  555*. 

—  schneiden.    642*,  W.  383. 

Nabe,  Dreipuüktauflage  für  — .    S.  445*. 
Naben,  Bearbeitung  von  —  auf  Automaten. 
642*. 

Nacharbeiten  ungenau  sitzender  Kurbel- 
zapfen.   S.  57*. 
Nachkalkulation.    553,  585. 


Nachlaßkcssel,  Regulierpyrometer  füi 
47*. 

Nachmessen  beim  Flächcnschleifen.  S. 
52*. 

Nachschleifen  gerader  Kegelstumpfschleif- 

korpcr.  -S.  294*. 
Nachschneiden  stumpfer  Gewindebacken. 

W.  95. 

Nachschncidor  für  Gewinde.  35. 
Nachstellbare  Konuslehre.    S.  185*. 

—  Lehrmutter  mit  I>ehrdorn.  264*. 
Nachstellung  bei  Mikrometern.  515*. 

—  von  .Messern  Ixii  Messerköpfen.    P.  222*. 

—  —  Spannpatronen.    P.  527*. 
Nachteil    schräggestcllter  StahLsclmeiden 

für  Gewinde.  108*. 
Nahtlosen  Kohren  tius  Stahl,  Kaltes  Aus- 
beulen von  — .    S.  646*. 

—  — ,  Ziehen  von  — .    P.  551*. 
Nahtsch weißung,   Ivlektrischc   — .  481*.. 
Namenplatten,  Gepreßte  — .    S.  591*. 
Näpfchen,  Ziehen  von  -.   630*,   S.  449*. 
Näpfe  aus  Stahl,  Ziehen  von  — .   W.  576*. 
Nasen,  Lagerschalen  mit  — .  468*,  613*. 
Nasse  Stäbe  in  Luftfiltern.  71*. 
Natronlauge  zum   Reinigen  von  Eisen. 

W.  576. 
Naturgläser.  225*. 
Naturkorund.  225*. 
Naxos-Schmirgel.  225*. 
Nennleistung  elektrischer  Maschinen.  W. 

648. 

Nettolichtstrom.  76. 

Netzberechnung  in  Heiz-  und  Lüftungs- 
technik.   B.  220. 

Netzflüssigkeit  für  Luftfilter.  72. 

Neu  deutsches  Arbeitsrecht.  B.  25,  B. 
500. 

Neue  Bücher,  Broschüren,  Kalender, 
Kataloge,  Preislisten  und  Zeit- 
schriften. 27,  93,  158,  189,  221,  253, 
279,  303,  326,  406,  454,  478,  502,  526, 
549,  573,  621.  ~ 

-DI  Normbiätter.  S.  185,  S.  217, 
S.  251,  S.  298,  S.  324,  S.  380.  S.  448, 
S.  499,  S.  545,  S.  570.  S.  620,  S.  645. 

—  Versteifungsbauart       für  Werkzeug- 

maschinenbetten. Von  E.  Peters.  441*. 

—  Wege  zur  Untersuchung  von  Schmier- 

mitteln, Über  — .  Von  R.  v.  Dallwitz- 

Wegener.  B.  452. 
Neuer  Apparat  zur  Härtebestimmung.  Von 

H.  Seehase.  359*. 
Neuerungen  an  Drehherzen.    S.  338*. 

—  —  Meßwerkzeugen.  Von  M.  Kurrein. 

513*,  538*. 
Neues  Markensystem  für  die  Werkzeug- 
ausgabe.   Zuschrift    von  Stahlberg, 
268*. 

—  Verfahren    zur  Werkzeugbeschriftung. 

S.  519*,  S.  617. 
Neuzeitliche  Betriebsführung  und  Werk- 
zeugmaschine.     Von   t.  Toussaint. 
B.  325. 

Nichtparallele  Meßflächen  bei  Schub- 
lehre.   P.  351*. 

Nichtziehender  Schornstein.   W.  191*. 

Nickelpilzabsatz  auf  Trommeln.   W.  30. 

Niederländische  Technische  Hochschule. 
B.  405. 

Niet  (und  Pilz).    S.  29*. 

Nietbares  Messing.    W.  255. 

Niete.  240*. 

Nieten  mit  Preßluft.    W.  127*. 
Niethalter.    S.  398*. 
Nietthilf svorrichtungen.    S.  398*. 
Nietmaschine.    Sd.  Lpz.  20. 
Niewerkzeug  für  Rohrstutzen.  151*. 
Niet  Wülste,  Drückwerkzeuge  für  — .  151*. 
Nomographie.  317*. 
Nonienxzeß.  442*. 

Normalanschlagwinkel.    Sd.  Lpz.  23*. 
Normalausführung    von  Weltgewinde. 
242*. 

Normale  Bohrung.    W.  624. 

—  Hubhöhen  von  Hämmern.  531*. 
Norraale  Hubhöhen  von  Hämmern.  531*. 

—  Verzinkungen.  535*. 

Norm alge winde,  Amerikanisches  und  eng- 
Hsches  -.    S.  151*. 
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Normalien  der  AEG.   B.  188. 
Normalisierte       Maschinenteile  beim 

Zeichnen    der  Maschinenbaulehrlingc. 

193*,  2.38*,  260*,  287*,  313*. 
^  Schrauben.  263*. 

Normallcistung  von  Werkzeugmaschmen. 
578*. 

Normalmetall  bei  Versuchen  auf  Bearbeit- 

barkeit.  633. 
Normalquerschnitt   von  Gewindelücke. 

464*. 
Normalreiz.  433. 
Norinblätter  s.  Neue  DI  — . 
Normen  für  Schneidstähle.    B.  501*. 

—  (Ztschrft.).    28,  94,  126,  190,  279,  327, 

383,  478,  503,  549,  574,  622,  647. 
Normenausschuß  d^r  Deutschen  Industrie. 

S.  276.  •.       ,  ^ 

—  des  Hannoverschen  Bezirksvereines  deut- 

scher Ingenieure.  205. 
Normung  der  Berufseignung.  640. 

—  von   Beschäftigungsarten   in  Fabriken. 

S  16    S.  53*. 
_  -  Rohrleitungen.    B.  220. 

—  -  Schabern.    S.  22. 

—  —  Werkzeugkegeln.    S.  276. 
Nullinie  als  Begrenzuiigslinie.  129*,  205. 
Nut  und  Feder.  194*. 

Nuten,  Abziehen  von  Schleifscheiben  für  — . 
S.  216*. 

—  bei  Gewindebohrern.  356*. 

—  fräsen.     336*,  W.  480*. 

— ,  Hinterstechwerkzeug  für  — .    S.  403*. 

Nutenstein.    240*,  287*. 
Nutzbarmachung  der  Kräfte  amputierter 
Arme.  457*. 


Organisation     des    Betriebes    von  Wcrk- 
zeugmaschinenfabrik.  601*. 

—  —  Lagers.  469*. 

—  —  Terminbüros.  267*. 

—  im  Vorrichtungen-    und  Werkzeugbau. 

Von  W.  Börner.  37*. 
— ,  Selbstverständlichkeiten  in  der  .— .  110. 

—  (Ztschrft.).     27,  62,  93,  125,  157,  190, 

254,  279,  299,  382,  454,  502,  549,  598, 
647. 

Organisationsf  ragen.  532. 
Organisationsplan.  144*. 
Ortfeste  Vicrakt-Dicsel-Maschinen.  B. 
453- 

Orthoklas.  225*. 
Örtliches  Härten.    S.  378*. 
Ostpreußen,    Schwebende  wirtschaftliche 

Fragen  in  — .    B.  188. 
O  verhof  f-Ätzverfahren.  259. 
Oxyd  bei  Blechen,  Entfernung  von  — .  W. 

600. 


Oberarmstümpfe.  457*. 
Oberfläche  von  Messing  beeinflußt  durch 
Warmpresseh.    S.  471*. 

—  —  Metallen,  Härte  an  — .  633. 
Oberflächenkraft     bei  Schmiermitteln. 

B.  452. 
Oberflächenrisse.  259*. 
Obliegenheiten    von  Fabrikangestellten 

und  -arbeitern.    S.  16,  S.  53*. 
Obsidian.  225*. 

Öfen,  Regulierp3'rometer  für  — .  44*. 

—  zum  Plattenglühen,  Elektrische  — .  S. 

569*. 

Offenkundige  Vorbenutzung  von  Erfin- 
dung.   S.  188. 

Öffentliche  Druckschriften.     S.  219. 

Öffnen  von  Kunsthänden.  461*. 

Oft  unbeachtet  gelassene  Selbstverständ- 
lichkeiten in  der  Organisation.  Von  J. 
Eberts.  110. 

Ölanlaßofen.    Sd.  Lpz.  23*. 

Ölen,  Unfall  beim  — .    S.  25. 

Versuche  mit  -.    B.  155,  W.  599. 

Ölfeuerungstechnik.  Von  O.  A.  Essich. 
B.  548. 

Ölfilter.    S.  343*. 

Ölheizung,     Regulierpyrometer     bei   — . 

Sd.  Lpz.  23*. 
Ölkreislauf  bei  Schneckengetrieben.  329*. 
Öllochbohrer.    W.  64. 
Ölnachlaßkessel,  Regulierpyrometer 

für  -.  47*. 
Ölnuten,  Schneiden  von  — .    P.  480*,  S. 

362*. 

ülprüfmaschine.    B.  452. 
Ölsteinen,  Schneiden  von  — .    S.  24*. 
Opalglocke,  Glühlampenarmatur  mit  — . 

S.  523*. 
Optik  und  Zoologie.    S.  499*. 
Optimeter.  538*. 

Optische  Anstalt  C.  P.  Goerz  A.-G.  201. 
Optische  Meßvorrichtungen.  538*. 
Optischer    Fühlhebel    bei  Meßmaschine. 
S.  112. 

Optisches    Messen    als    psycho  technische 

Aufgabe.  438*. 
Optometer.  436*. 

Ordnung  technisch-literarischer  Sammlung. 
W.  455*. 

Organisation  der  Betriebsarbeit.    B.  278. 
—  —  Fachgruppe  ,, Werkzeugmaschinen  und 
Maschinenwerkzeuge".    S.  519. 


Papier.  Prägewerkzeuge  für  — .  101*. 

Papierdicken  geschlauchter  und  spiral- 
gewickelter Rohre.  97. 

Papier  haken,  Biegeversuch  mit  — .  437*. 

Papierindustrie  (Ztschrft.).    94,  190. 

Papierrollenhalter,  Kreisender  — .  99*. 

Papierrollenschneidmaschine.  97*. 

Papierschnitte  und  Prägewerkzeuge  für 
Leder,  Papier  u.  dergl.  Von  H.  Franz. 
101*. 

Papierstreifenführung.  99*. 
Pappe,  Prägewerkzeuge  für  — .  102*. 
Pappscheiben,    Schneidwerkzeug  für   — . 
320*. 

Pappscheibenschnitt  mit  Lochwerkzeug. 
150*. 

Parabolischen    Flächen,    Drücken  von 

Körpern  mit  -.    P.  327*. 
Parallelendmaße  bei  Meßgerät  für  Ge- 
winde.   P.  455*. 
Passungen.  129*,  205,  315,  353*,  361  ,508*, 
S.  247*. 

Paßflächen  von  Schmiedegesenk,  Schleifen 

von  -.   S.  85*. 
Paßstifte.  195*. 

Patentbericht.  29*,  63*,  95*,  126*,  158*. 
191*,   222*,   255*,   300*,   327*,  351*, 
407*,   455*,   479*,   503*,   527*,  551*, 
575*,  622*. 
Patente    auf    deutsche    Erfindungen  der 
Kriegszeit,  Amerikanische  — .    W.  599. 
Patenthindernis  durch  geheime  Vorbe- 
nutzung.   S.  188. 
Perlitpunkt.  493. 
Personalauslese.    S.  16,  S.  53*. 
Pfeilrädern,    Genaue  Evolventenverzah- 
nung bei  -.    P.  127*. 
Phönix-Bohrmaschine.    Sd.  Lpz.  13*. 
Phonographen,    Warmpreßteile    für    — . 
S.  471*. 

Photographische      Verkleinerung  von 

Zeichnungen.    S.  592*. 
Photographischer       Aufnahme,  Unfall 

bei  -.    S.  60. 
Physik  (Ztschrft.).    503,  574,  598. 
P  h  y  s  i  k  a  1  i  s  c  h-Technische      Reichsanstalt . 

559,  625. 
Pilz  (uAd  Niet).    S.  29*. 
Pittler-Revolver.    Sd.  Lpz.  9*. 
Planfräsen  auf  Fräsmaschinen  mit  kreisen- 
dem Tisch.    S.  365*,  S.  614*. 
Planfräsmaschine,  Aufspannen  von  Achs- 
schenkeln auf  -.   S.  429*. 
Planmäßige  Funktionsanalyse.  433. 
Planrostfeuerung.    W.  552. 
Planscheibe,    Bearbeitung    von  Gußge- 
häusen vor  -.   S.  339*,  S.  398*. 
— ,  Spann  Vorrichtung  auf  — .    S.  522*. 
Planschleifring.  103*. 
Platten  für,  elektrische  Apparate.  1*. 
—  mit  Einrichtung  zur  Apparateaufhangung. 
S.  475*. 

Plattenförmige  Endmaße.    625  . 
Plattenglühofen,  Elektrischer  — .  S.  569  . 
— ,  Regulierpyrometer  für  — .  47*. 
Plattenschaber.    S.  22. 
Plattenschnitte.  101*. 
Pleuelstangen  räumen.    S.  19*. 


Pleuelstangenköpfcn,  Fräsen  von  — . 
S.  369*. 

PolierbrettchenundPolierenundGolden- 
färben  kleiner  Stahlwellen  und  Tombak- 
teile.   W.  30*. 

Polieren  von  Meßwerkzeugen.    W.  480. 

Poliergabel  mit  Polierrolle.    S.  122*. 

Poliersteinen,  Schneiden  von  — .    S.  24*. 

Poliervorrichtung.    S.  400*. 

Polierwerkzeuge  für  Achszapfen.  S.  122*. 

Polteilung  bei  magnetischen  Spannfuttern. 
S.  273*. 

Portalbohr-  und  -fräswerk.    S.  597*. 
Porzellan,  Formstücke  aus  — .    1*.  • 
Prägewerkzeuge  147*. 

—  für  Leder,  Papier  u.  dergl.  101*. 
_  _  Messinghülsen.    W.  456*. 

—  -  Stahlhülsen.    S.  370*. 
Praktische  Psychologie.   Zeitschrift.  B. 

123. 

—  Winke  für  Ausübung  und  Anwendung 

der  elektrischen  Widerstandschweißung 
(Punktschweißung).  Von  L.  Zielke. 
481*. 

Praktischer  Leitfaden  für  Errichtung  elek- 
trischer   Fernmclde-  (Schwachstrom-) 
anlagen.    Von  C.  Beckmann.  2.  Aufl. 
B.  189. 
Prämienlohn.    B.  348. 
Praxis  der  Kugel-  und  Walzenlager.  B.  501. 

—  -  Werkstatt,  Aus  der  — .  629*. 

—  des  Härtens.  170. 
Präzisionsflächenschlcifmaschine. 

Sd.  Lpz.  19. 

Präzisionsrundschleifmaschine.  Sd. 

Lpz.  17*. 

Präzisionsschraubenautomat.  Sd.  Lpz. 
10*. 

Preisausschreiben  der  Adolf  v.  Ernst- 
Stiftung.    S.  497. 
Preisberechnung.    43,  553,  613. 
Preise  für  Maschinenteile.  193*,  238*,  260*, 

287*,  313*. 
Presse  für  Bleikugeln.    W.  407*. 

—  Kontrollapparat  für  Arbeitszeiten  an  — . 
141*. 

—  mit  Stanze  vereinigt.  P.  551*. 

—  zum  Ziehen  nahtloser  Rohre.    P.  551*. 

—  zur  Flanschenherstellung  an  Zylindern. 
P.  63*. 

Pressemäßige  Vervielfältigung.      S.  219. 
Pressen.    493,  Sd.  Lpz.  20*. 
— ,  Arbeitsweisen  bei  — .    S.  371. 

—  für  Formstücke  aus  Isoliermaterial.  1*. 
_  _  Warmpreßteile.     S.  471*. 
— ,  Handsteuerhebeleinrichtung  für  — .  P. 

575*. 

—  Spannvorrichtung  für  Werkstücke  bei  — . 

P.  191*. 

—  von  Blechrädern.    S.  59*. 

 Blechtüren.    W.  96*,  W.  191. 

Pressenschraube.  555*. 
Preßarbeit  auf  Revolverbank.    S.  24  . 
-.    Von  W.  Kraffel.  629*. 
Preßformen  für  Isoliermaterialteile.  1*. 
Preßguß.    B.  220. 
Preßluft  bei  Pressen.    S.  372. 
Preßluftmaschinen,  Zweiteilige  Schmier- 
büchse für  -.    P.  351*. 

Preßluftniethammer.    W.  127*. 
Preßluftwerkzeuge,  ZweiteiUge  Schmier- 
büchse für  -.   P.  351*. 
Preßmessing.    S.  471*,  W.  255. 
— .    Von  F.  Altmann.  356*. 
Preßspanisolierung  für  Transformatoren. 
101*. 

Preßstempel  für  Blechtüren.     W.  96*. 
W.  191. 

Preßteile  aus  ganz  dünnem  Blech.   S.  20*. 
Preßwagen.  2*. 
Preßwelle.  135. 

Preß  Werkzeug  für  Blechträger.    Von  K. 
Kuss.  554*. 

—  —  Ventilkörper  von  Fahrrad.  629*. 
Preßwerkzeuge,   Auswerfer  für   — .  P. 

527*. 

-  für  Blechteile.   S.  20*. 
Priorität    für    deutsche    Erfindungen  in 

Amerika.    W.  599. 
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Prisma  an  Kaliber  zur  Untersuchung  langer 
Bollrungen.    1'.  63*. 

—  zur    Schraubcnlagorung    beim  Messen. 

559*. 

Prisonstifte.  195*. 

Procluktionsstcigerung  durch  Arbciter- 

milwirkung.  389. 
Profilherstcllung  aus  Blech.     S.  375*, 

S.  401*. 

Profilierter  Schleifscheiben,  Abrichten  — . 
P.  95*. 

Profilwalzwerk.    S.  375*. 
Progreso  de  la  Ingenieria.  Zeitschrift.  B. 
253. 

Projektierung  elektrischer  Beleuchtungs- 
anlagen für  Werkzeugmaschinen.  Von 
H.  Müller.  74. 

—  von  Kraftanlagen.    B.  125. 
Propeller.    B.  155. 
Prophesying  calculation.  553. 
Protokolle      von  Ersatzriemenuntersu- 
chungen. 420*. 

Prüf anstalten,  Technische  — .  B.  155. 

Prüfapparat  mit  Fühlhebel  für  Abwälz- 
fräser.   S.  296*. 

Prüfbogen  für  Lehrlinge.  433*. ^ 

Prüfen  der  Spitzenbreite  von  Acme-Ge- 
winde.    S.  152*. 

—  des   Fluchtens  bei  Gewindeherstellung. 

555*. 

—  von  Gewinden.  538*,  559*,  Sd.  Lpz.  22*. 
Prüfkarten  für  Lehrlinge.  433*. 
Prüfkugel  zur  Härtebestimmung.  359*. 
Prüflehren  für  Gewinde.  555*. 

—  —  Ventile.    S.  450*. 

Prüfstand  für  Ersatzriemen.    3ß5*,  420*. 
Prüfstelle  für  Ersatzglieder.  457,  B.  91. 
Prüfung  der  Bearbeitbar keit  der  Metalle. 
Von  A.  Kessner.    633*.  , 

—  —  Härte,  Neuer  Apparat  zur  — .  359*. 

—  —  Lehrlinge  im  Fachzeichnen.    Von  H. 

Guttwein.  517*. 

—  des  Flankenmaßes  von  Gewinden.  35*. 

—  von  Gewerbeschülern.    B.  596. 

—  —  Lehilingen.    433*,  639. 
Prüfungsarbeiten   in  Mechanikerschule. 

555. 

Prüfungsausschuß  für  Riemen.    S.  269. 

Psychologie,  Psychotechnik.  433*, 
639,  B.  123,  B.  278. 

Psychotechnik  (Ztschrft.).  157,  222,  327, 
407,  478,  549,  574,  622. 

Psychotechnischer  Kursus.    S.  432- 

Psy  chotechnisches  Laboratorium  der 
Technischen  Hochschule  Charlotten- 
burg.   434,  639. 

Pumpe,  Ventillose  — .    P.  300*. 

Pumpen  (Ztschrft.).    549,  647. 

Pumpe  nbaubeispiele  für  Einheitssysteme. 
134*. 

Pumpengehäusen  aus  Weißmetall,  Plan- 
fräsen von  — .    S.  615*. 

Pumpenkörpern,  Fräsen  von  — .   S.  368*. 

Punktschweißen  schwer  schweißbarer 
Metalle.    P.  222*. 

Punktschweißung.  481*. 

Pyrometer.  44*. 

Quadratische  Schneideisen.  33*. 
Quadratischer  Hülsen,  Beschneiden   — . 
S.  15*. 

Quadratisches  Entfernungsgesetz.  77. 
Quarz.  225*. 

Quellen  zur  Geschichte  der  Metallbearbei- 
tung. 307. 

Querbewegung  von  Spindelstock.  353*. 

Querschnitt  des  Ständers  von  Gesenkfräs- 
maschine.   S.  399*. 

Querschnitte  von  Gewindebohrern,  For- 
men der  — .  356*. 

Quittung  für  Werkzeuge.  268*. 

Reehenlehren.  196*,  561*,  S.  241*. 

Radachse,  Härteprüfung  von  — .  359*. 

Radbüchsen,  Herstellung  von  — .  P.  191*. 

Räderberechnung  zum  Schraubenradfrä- 
sen auf  Abwälzfräsmaschinen.  264*. 

Räderfräser,  Anforderungen  an  — .  S.  18. 

Räderfräserei,  Dorne  und  Büchsen  für  — . 
S.  247*. 


Rädorfräsmaschine.    Sd.  Lpz.  15. 
Rädergetriebe.    132*,  316. 
Räderkasten  an  \Vorkzeugma.schinen.  175. 
Räderkaste ndrc libänke.   Sd.  Lpz.  4*. 
Räderkastengehäuse,  Schleifen  von  — . 

S.  83*. 
Räderpumpe.  313*. 

Rädcrspindelstock  von  Schnclldrehbank. 

133»,  316. 
Rädcrwechsolgctriebe.    P.  63*. 
Radialbohrmaschine.    Sd.  Lpz.  12*. 
Radiale   Einspannung  von  Pleuelstangen 

beim  Fräsen.    S.  369*. 
Radkörper,  Bohrvorrichtung  für  — .  S. 

297*. 

Radscheiben,  Herstellung  kleiner  — .  P. 
29*. 

Rahmen,  Gestreckte  Längen  von  Eisen  . 

W.  280*. 

Rahmenförmiger  Werkstücke,  Bearbei- 
tung -.    P.  407*. 

Rahmenfräsmaschinen.  390*. 

Randkreisdurchmesser  bei  Kugeldruck- 
probe. 485*. 

Randleisten  für  Hobelarbeiten  auf  magne- 
tischen Spannplatten.    S.  273*. 

Randriemenscheibe.  288*. 

Randwölbung  bei  Kugel  druckprobe.  488*. 

Rangreihen  bei  Lehrlingsprüfungen.  440*, 
640. 

Raschig-Ringe.  72. 

Räte  in  der  Betriebs-  und  Werkverfassung, 
Die  — .    Von  R.  Pöthe.    B.  453. 

Ratschlag  für  Entwurf  von  Bohrvorrich- 
tungen.   S.  594*. 

Ratschläge  für  Feuerungsanlagen.  B.  125. 

Rauchfang  für  Schmiedeessen.    P.  327*. 

Raumbedarf  von  Dampfhämmern.  531*. 

Räumen  oder  Fräsen  von  Nuten.  W.  480*. 

—  von  Pleuelstangen.    S.  19*. 
Räumnadelbefestigung.    S.  522*. 
Räumnadelziehmaschine.    S.  19*. 
Reaktionsfähigkeit  von  Lehrlingen.  433. 
Rechenfaktor  für  Kalkulation.  70. 
Rechenmaschinen,  Federbefestigung  bei 

-.    W.  327*. 

Rechenschieber  System  Friedrich-Hipp- 
ler.   578,  S.  81*. 

Rechentafeln,  Logarithmische  — .  333*. 

Rechnungsfehler.  605. 

Rechte  des  Arbeiters  und  Arbeitgebers  im 
■neuen  Deutschland.  Von  F.  Goerrig. 
B.  25,  B.  500. 

Rechteckgewinde.  65*. 

Rechtsfragen.  B.  25,  B.  124,  B.  380, 
B.  453,  B.  500,  B.  573,  S.  25,  S.  60, 
S.  91,  S.  123,  S.  188,  S.  219,  W.  128, 
W.  599. 

Rechtsmaschinen.    269*,  534*. 
Rechtsverwirklichung  im  Ajbeitsrecht. 
B.  25. 

Reckarbeiten,  Recken,  Reckversu- 
che, Reckvorgang.   494*,  529*. 

Reduktionsgetriebe  mit  Planetenrädern. 
132*. 

Reduzierhülse  bei  Schnellwechselfutter. 
S.  344*. 

Reduziermaschine.    S.  590*. 

Reflektoren  für  Licht.  76. 

Reform  der  Technischen  Hochschulen.  B. 
405,  S.  500,  S.  644. 

Regelbare  Schnittgeschwindigkeit  bei  Ho- 
belmaschinenantrieb. 285*. 

Regelung  der  Riemenspannung  bei  Bohr- 
maschinen.   S.  521*. 

—  —  Temperatur  bei  Gasfeuerstätten.  44*. 
Regulierpyrometer.  44*,  Sd.  Lpz.  23*. 
Reibahlen.    S.  247*. 

— ,  Behandlung  von  — .  589*. 

—  und  Senker.    S.  398*. 
Reibräder  Schraubenspindelpressen, 

Handsteuerhebeleinrichtung  für  — .  P. 
575*. 

Reibräderwechselgetriebe  mit  Umlauf- 
rädergetriebe.    P.  575*. 

Reibungsgefühl  beim  Messen.  444. 

Reibungstheorie.    B.  155. 

Reibungswage.    B.  452. 

Reibwerkzeuge  für  Bohrkasten  für  Stahl- 
wiege.   S.  270*. 


Reichfelder  von  Aufhängebolzen  für  elek- 
trische Apparate.    S.  475*. 

Reihenweises  Bohren  von  Kurbelgehäu- 
sen. 641*. 

Reinigung  von  geglühtem  Stabeisen  und 
Stahlband.    W.  576. 

—  —  staubiger  Luft.  71*. 

—  —  Luftfilterkörpern.  72. 
Reißstellen  von  Riemen.  424*. 
Reißstöcke.  513*. 
Reitstock.  241*. 

Reklame,  Unfall  bei  photographischer  Auf- 
nahme für  — ,    S.  60. 

Rekristallisation,    S.  546. 

Relative  Bearbcitbarkeit  von  Metallen. 
633. 

Relativer  Wert  von  Fabrikarbeiten.  S.  55. 

Repetierhebel,  Schleifen  von  — .    S.  84*. 

Reserven,  Stille  — .  585. 

Revolverdreharbeit.    W.  128*. 

Revolverdrehbank,  Futter  für  kleine  Ge- 
windebohrer auf  der  — .    S.  218*. 

— ,  Herstellung  von  Schrauben  mit  exzen- 
trischem Ansatz  auf  — .    S.  154*. 

— ,  Keilspannfutter  bei  — .  42*. 

-,  Preßarbeit  auf  -.    S.  24*. 

— ,  Spindellagerung  von  — .  353*. 

Revolverdrehbänke.    Sd.  Lpz.  6*. 

Revolversupporte  bei  Senkrechtdreh-  und 
-bohrwerk.    Sd.  Lpz.  9*. 

Revolvertisch  mit  Gebläsefeuern.  W.  31*. 

Richten  von  Großbahnschienen.  610*. 

Richtiger  Mann  an  richtiger  Stelle.  S.  16, 
S.  53*. 

Richtrollen  für  Schienen,  Schleifapparat 
für  -.  610*. 

— ,  Mutter  für  -.  612*. 

Richtung  von  Bewegungen,  Sinnfälligkeit 
der  -.  584*. 

R  i  e  g  u  m- Verfahren  zur  Werkzeugbeschrif- 
tung.   S.  519*,  S.  617. 

Riemen  (Ztschrft.).    191,  549. 

Riemenbehandlung.    B.  278. 

Riemenkraft.  420*. 

Riemenloser  Transmissionsantrieb.  S. 
497*. 

Riemenprüfstand.    385*,  420*. 

Riemenscheiben,  Abziehen  von  Schleif- 
scheiben für  — .    S.  215*. 

— ,  Drehen  von  — .    S.  547*. 

Riemenspannung.    S.  19*. 

■g-  bei  Bohrmaschinen,  Regelung  der  — . 
S.  521*. 

Riementrieb  mit  Druckrollen.    S.  296. 
— ,  Theorie  vom  — .    B.  252. 
Riemenuntersuchungen.    385*,  420*. 
Rieselstäbe  in  Luftreinigern.  71*. 
Riesenportalbohr-  und  -fräswerk.  S. 
597*. 

Rillen  stoßen  an  Mantelböden.  6*. 
Rillenfräser  für  Trapezgewinde.  136*. 
Ring,  Bearbeitung  von  — .  517*. 
Ringe,  Schnittwerkzeuge  für  — .  149*. 
Ringförmige  Lehrmutter  mit  Lehrdorn. 
264*. 

Ringnuten,  Fräsvorrichtung  für  — .  S.  57*. 
Rippen  zur  Bettversteifung.  441*. 
Ritzeln,  Herstellung  von  — .    P.  575. 
Ritz-,  Skleroskop-  und  Kugeldruckhärte. 
201*. 

Ritz  versuche.  225. 

Rohmaterialien  für  Warmpressen.  S.  471. 
Rohranbohrschelle.    P.  527*. 
Rohranschlüsse.  235*. 
Rohranschneidvorrichtung.  146*. 
Rohrbiegeeinrichtungen.  147*. 
Rohrbiegen  für  Traps.    S.  364*. 
Rohrbiegung.   Von  F.  Pilzecker.  236*. 
Rohrbogen.  236*. 
Rohrdüse.  98*. 

Rohre,  Ausbohren  langer  — .   W.  64. 

— ,  Hydraulische  Ziehpressen   für  nahtlose 

-.    P.  551*. 
Rohren,  Einwalzen  und  Aufbördeln  von  — . 

P.  575*. 

— ,  Kaltes  Ausbeulen  von  —  aus  Stahl.  S. 
646*. 

Röhrengießerei  mit  freistehenden  Dreh- 
kranen. 201*. 
Rohrformmaschine.  98*. 
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Rohrherstellung  für  Isolierzwecke.  97*, 
146*. 

Rohrkrümmer  für  Isolierrohre.  147*. 

Rohrnetzberechnungen  in  der  Heiz-  und 
Lüftungstechnik  auf  einheitlicher  Grund- 
lage. 2.  Aufl.  VonK.  Brabbee.  B.220. 

Rohrschellen.  147*. 

Rohrstutzen,  Fräsen  von  — .    S.  366*. 

—  für  Abzweigdosen.  149*. 
Rohrüberzug.  99*. 
Rohrverpackung.  147*. 
Rohrwandmeßgerät.  538*. 
Rohrwickelmaschine.  97*. 
Rohstangen  für  Schmiedestücke,  Abmes- 
sungen von  — .  161*. 

Rollenelektroden.  483*. 
Rollenricht  maschinen,  Mutter  für  Richt- 
rollen von  — .  612*. 
Rollschuh  mit  Motor.    S.  570*. 
Rosiwal-Härtezahlen.  225*. 
Rost,  Befreien  von  — .    W.  528. 

—  und  die  Mittel  zu  seiner  Verhinderung. 

Von  S.  Schütz.    B.  478. 
Rotglut,  Stauchen  von  Fräserscheibe  mit 

eingesetzten  Messern  nach  Erhitzen  auf 

-.    P.  63*. 
Rotgußscheiben,  Herstellung  dünner  — . 

S.  450*. 

Rotierende    Maschinen,  Kolbendichtung 

für  -.    P.  455*. 
Rückführung  des  Schlittens  von  Hand  bei 

Gewindeherstellung.  555. 
Rücksprunghöhe.  201. 
Rückwärts   laufende   Maschinen.  269*, 

534*. 

Runde  magnetische  Spannfutter.    S.  273*. 

Rundfräsapparat  für  Universalfräsma- 
schinen.   S.  448*. 

Rundfräsen  von  Randriemenscheibe.  288*. 

Rundfräsvorrichtung.  577*. 

Rundmaterial  trotz  Glühens  schwer  be- 
arbeitbar.   W.  64. 

Rundmesser.  208*. 

Rundschleifmaschinen.  Sd.  Lpz.  17*. 
Rybakow- Figuren.  640. 

S.  A.  E.-,  S.  F.-,  S.  I.-Gewinde.  242*- 
Säge  für  Ölsteine.    S.  24*. 

—  (Werkstatt  und  Zoologie).    S.  155*. 
Sägeblätter  für  Kaltkreissägen.    P.  479*. 

—  mit  eingesetzten  Zähnen.    P.  622*. 
— ,  Schleifen  der  — .    S.  86*. 

— ,  Verlängerung  der  Verwendbarkeit  der  — . 
P.  63*. 

-.  Zahnbefestigung  für  -.    P.  222*. 

Sägebogen  für  verschieden  lange  Säge- 
blätter.   P.  191*. 

Sägegattern,  Kugellager  für  Zugstangen 
von  -.    P.  551*. 

Sägemaschine.    P.  63*. 

Sägemehl  für  Feuerungen.    W.  552. 

Sägen  mit  aufgeschweißten  Zähnen  aus 
Schnellstahl.    W.  384. 

Sägenbild  bei  Werkzeugmaschinen.  578. 

Sammelversuch  mit  Schublehren.  442*. 

Sammlerreihensystem.    B.  188. 

Sammlung,  Ordnung  technisch-literari- 
scher — .    W.  455*. 

Sandstein.  225*. 

Sandsteinschleifscheiben,  Versuche  mit 
-.  305*. 

Satzbohrer.  356*. 

Sauerbruch-Operation.    457*,  B.  91. 

Sauerstoff  Schneidbrenner,  Ausschnei- 
den von  Rahmen  mit  — .  390*. 

Schaber.    S.  22*. 

Schablone  für  Ankerblech.  257*. 

—  —  Blechsegment.  336*. 

—  -  Kegehräder.    W.  504*. 
Schabvorrichtung  für  Schneideisen.  78*. 
Schaffen,  Technisches  — »    B.  406. 

||Schäfte  von  Werkzeugen,  Ausbessern  abge- 
P'      brochener  — .    P.  551*. 
Schälstähle  und  ihre  Anwendungsmöglich- 
keit.  Von  P.  Kindler.    145*,  492*. 

—  —  —  — .  Zuschrift  von  A.  Krüger. 
491*. 

Schalter  aus  Isoliermaterial,  Preßformen 
für  elektrische  — .  1*. 


Schaltschema  von  Laufkran  mit  Einpha- 
senkollektormotoren.  199*. 

Schalt  steuerungvonHobelmaschine.  353*. 

Schaltungen  bei  Barrenrahmenfräsmaschi- 
nen. 390*. 

Schaltwellen,  Ausrückbares  Stützlager 
für  -.    P.  527*. 

Schärfen  und  Hinterdrehen  schneckenför- 
miger Fräser.    S.  616*. 

Schattenbildung  bei  künstlicher  Beleuch- 
tung. 74. 

Schätzungsfehler  von  Lehrlingen.  438*. 
Scheiben,  Bohrvorrichtung  für  — .  S.  297*. 
— ,  Herstellung  dünner  — .    S.  450*. 
Scheibenfräser.    464*,  W.  480. 
Scheibenfräsern,    Herstellung    von    — . 
P.  63*. 

Schelle  zum  Rohranbohren.    P.  527*. 
Schema  für  Gewindemessung.  Sd.  Lpz.  22*. 

—  von  Autoraatenantrieb.    S.  345*. 

—  —  Bewegungen  von  Schleifapparat.  610*. 

—  —  Riemenschlupf  messunge  387*. 

—  —  Universalgravier-,  -kopier-  und  -redu- 

ziermaschine.    S.  593*. 

Scheren.    Sd.  Lpz.  21*. 

— ,  Schmiedestücke  für  — .    S.  591*. 

Scherstempel  zum  Abschneiden  von  Bol- 
zenenden.   S.  372*. 

Schiene,  Härteprüfung  von  — .  359*. 

SchienenrichtroUen,  Schleifapparat  für 
-.  610*. 

Schie.ss-Nachrichten.    B.  501. 

Schiffswinde,  Schneckengetriebe  für  — . 
329*. 

-Schildergießvorrichtung.  205*. 
Schlacken.  225*. 

Schlagenergie  von  Fallwerken.  566*. 
Schlagleistung  von  Hämmern.  530*. 
Schlagprobe  mit  Hammer.  436*. 
Schlagwerk,  Umlaufendes  — .    P.  29*. 
Schlagwerkhämmern,  Verbindung  von  — 
P.  29*. 

Schlagwirkung  von  Preßluftnietkolben. 
W.  127*. 

Schlange  (Werkstatt  und  Zoologie).  S. 
303*. 

Schlauchgewebe,   Ersatzriemen  mit   — . 

385*,  420*. 
Schlauchrohr,  Formmaschine  für  — .  98*. 

Schleif  apparat  für  SchienenrichtroUen. 
610*. 

Schleifarbeiten.    102*,  S.  49*.  S.  82*. 
Schleifbelägen,  Schleifleistungen  von  — . 
102*. 

Schleifbetätigungen  Einrichtung  von 
Schleif  apparat  für  mehrere  — .  610*. 

Schleifdorne.    S.  247*. 

Schleif  druckmessungen.  Von  G. 
Schlesinger  u.  F.  Uber.  489*. 

Schleifeinrichtungen.  208*. 

Schleifen  von  Fräsern  für  das  Ab  wälz  ver- 
fahren.   S.  294*. 

—  —  Schneideisen.  79. 

—  —  Segmenten.  336*. 

—  —  Spannfutterbacken.    S.  23*. 
Schleifer,  Anforderungen  an  — .  640,  S.  18. 
Schleif futter.  Magnetische  -.    S.  49*. 
Schleifkörper,  Antrieb  für  S.  294*. 
— ,  Schleifvorrichtungen  für  — .    S.  296*. 
Schleifleistungen  von  Schleifbelägen  und 

Flächenschüff.   Von  E.  Zopf.  102*. 
Schleifmaschinen.    102*,  S.  49*,  S.  82*, 

Sd.  Lpz.  17*. 
— ,  Aufspannverfahren  für  — .    S.  320*,  S. 

339*. 

—  für  Abwälzfräser.    S.  294*. 

-  Dreh-  und  Hobelstähle.    P.  255*. 
~  —  Gewindefräser.  468*: 

—  —  Massenteile.  642*. 

— ,  Magnetische  Spannfutter  für  — .  S.  273*. 

—  mit  Abrichtvorrichtung,  Antrieb  an  — . 

P.  480*. 
-,  Schneidziffer  bei  -.  305*. 
Schleif  maschinenschlitten,  Antrieb  von 

-.    P.  503*. 
Schleifmittel,  Über  — .     Von  E.  Zopf. 

225*. 


Schleifscheiben.    102*,  S.  49*,  S.  82*. 

— ,  Abrichten  profilierter  — .    P.  95*. 

— ,  Abziehvorrichtung  ohne  Änderung  der 

Einstellung  von  — .    S.  181*. 
— ,  Abziehvorrichtungen  für  — .     S.  179*, 

S.  214*. 

— ,  Anordnungen  von  —  beim  Flächenschlei- 
fen.   102*,  S.  49*,  S.  82*. 
-,  Antrieb  von         P.  480*. 

—  für  Schneideisen.  79. 
-,  Härte  von  — .    W.  159. 

—  mit  Aussparungen.    P.  255*. 

Schleifspäne.  102*. 

Schleif spindellagerung.    S.  294*. 

Schleif  Spindeln,  Anordnungen  von  — . 
S.  51*,  S.  82*. 

Schleifstein,  Antrieb  für  Schleifscheibe  an 
Schleifmaschinen  mit  Abrichtvorrich- 
tung für  — .    P.  480*. 

Schleif  versuche  von  Codron.  305*. 

Schleifvorrichtung  für  gekrümmte 
Schleif körper.    S.  296*. 

— ,  In  Werkzeugmaschinenspindel  einsetz- 
bare -.    P.  95*. 

Schleuderguß.    B.  220. 

Schleudermaschine,  Auf  spann  Vorrich- 
tung zum  Schleifen  von  — .    S.  322*. 

Schleuderscheibe  von  Zentrifuge.  W. 
222*. 

Schlichten  von  Mantelböden.  6*. 
Schließen  von  Kunsthänden.  461*. 
Schlittenantrieb.    P.  503*. 
Schlittenelektroden.  483*. 
Schlittens,  Zurückführendes  —  von  Hand 

bei  Gewindeherstellung.  555. 
Schlitzeinrichtung  an  Automaten.  S. 

345*. 

Schlitzen  verschieden  großer  Ringe,  Gleich- 
zeitiges -.    S.  297*. 

—  von  Malteser  Kreuzen.  W.  600*,  W.  623*. 
Schlitzfräser.  241*. 

Schlosser,  Anforderungen  an  — .  640. 
— ,  Lehrpläne  für  — .  409*. 
Schlosserarbeit,  Flächenschliff  statt  — . 
103*. 

Schlupf messung  bei  Riemen.  387*. 
Schlüssel  für  Schraubverbindungen.  P. 
29*. 

—  —  Selbstkosten.  613. 
Schmelzkessel  für  Metall,  Regulierpyro- 
meter für  — .  45*. 

Schmelztemperatur  von  Metallen.  484. 
Schmiedbares    Eisen,     Schneidhaiti  gkeit 
beim  Bohren  in  — .    W.  599. 

—  — ,  Verhalten  bei  Untersuchung  auf  Be- 

arbeitbar keit.  633*. 
Schmiedearbeiten,  Berechnung  von  — . 
161*. 

Schmiedeeisenschleif  späne.  102*. 
Schmiedeessen,  Rauchfang  für  — .  P. 
327*. 

Schmiedegebiet  von  Hämmern.  531*. 

Schmiedegesenk,  Schleifen  von  Paßflä- 
chen von  — .    S.  85*. 

Schmiedekonstanten.    530,  566. 

Schmiedemaschine,  Arbeitenberechnun- 
gen für  — .  161*. 

—  Defries-Ajax.  161*. 

Schmieden  des  Stahls  und  die  Grundlagen 
zur  Bemessung  von  Hämmern  und  Fall- 
werken, Das  — .  Von  E.  Siebel.  492*, 
529*,  566*,  632. 

—  —  —  —  —  —  Zuschrift  von  E. 

Simon.  632. 
Schmiedeofen.    P.  351*. 
Schmiedequerschnitte.  531*. 
Schmiedestücke  für  Scheren.    S.  591*. 
Schmierbüchse    für  Preßluftwerkzeuge. 

P.  351*. 

Schmieren,  Unfall  beim  — .    S.  25. 
Schmiermittelnot  und  ihre  Abhilfe.  Von 

P.  Kessler.    B.  452. 
Schmier  nuten.  Herstellen  von  — .  P.  480*, 

S.  362*. 

Schmieröle,  Wirkungsweise  der  — .  W.  599. 
Schmierölpumpe,  Ventillose  — .  P.  300*. 
Schmierrohr,    Biegsames    —  (Werkstatt 

und  Zoologie).    S.  303*. 
Schmierröhrchenin  Löffelbohrer.  W.  96*. 
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Schmierung.  607. 

—  bei  Pressen.    S.  371. 

—  von  Schneckengetrieben.  329*. 
Schmiervorgang.    Ji.  155. 
Schmirgel.  225*. 

Schmirgelschleifschciben,  Versuche  mit 
-.  305*. 

Schmuckgegenstänilen,  Zielu-n  von  — . 
S.  449*. 

Schnabclstell u ng  bei  Schublehren.  513*. 

Schnecke  und  Schneckenrad,  Schnck- 
kcnfräscr  für  -.    VV.  383*. 

Schnecken  mit  abnehmender  Steigung, 
Guß  von  ^.    P.  95*. 

Schneckenförmiger  Fräser  für  Kegelrä- 
der. 586*. 

—  — ,  Schärfen  und  Hinterdrelicn  — .  S 

616*. 

—  -,  Schleifen  -.    S.  294*. 

—  Zahnradfräser,    Längenbestimmung  — 

W.  383*. 

Schneckengetriebe  mit  selbsttätiger  Um- 
laufschmierung. Von  M.  Hof  mann. 
329*. 

Schneidbrenner,  Ausschneiden  von  Rah- 
men mit  — .  390*. 

Schneideisen,  Her.stellung  und  Behand- 
lung von  — .    33*,  77*,  589*. 

Schneideisenausputzer.  33*. 

Schncidciscnbohrcr.  33*. 

Schneideisenhalter.  33*. 

Schneidoiscnstollen.    33*,  78*. 

Schneiden  und  Fräsen  von  Gewinden.  Von 
O.  Koppel.    136*,  496. 

—  —  —  —        Zuschriften  von  J.  Fritzen. 

496*,  643*. 

—  von  Gewinden.    S.  499*,  W.  383. 

—  —  Innengewinden.    S.  120. 

—  —  konischen  Gewinden.    S.  120*. 

—  —  Mantelböden.  6*. 

—  —  mehrgängigen  Gewinden.    S.  118. 

—  —  Metallen,  Wirkung  der  Öle  beim  — . 

W.  599. 

—  -  Ölstcinen.    S.  24*. 

—  —  Schmiernuten  in    Supportlagcr  und 

Teilräder  von  Zahnradhobelmaschinen. 
S.  362*. 

—  —  steilgängigen  Gewinden.  109*. 
Schncidhaltigkeit     beim      Bohren  in 

schmiedbares  Eisen.    W.  599. 
Schnei dmaschinc  für  Papierrollen.  97*. 
Schneidmaschinen.    Sd.  Lpz.  21*. 
Schneidöle,  Wirkungsweise  der  — .  W 

599. 

Schneidstähle,  ihre  Mechanik,  Konstruk- 
tion und  Herstellung.  Von  E.  Simon. 
2.  Aufl.    B.  93. 

Schneidstahllagerung  im  Support  zum 
mehrgängigen  Gewindeschneiden.  P. 
126*. 

Schneidstahlnormen.    B.  501*. 
Schneid  Vorrichtung  für   Gewinde.  S. 
476*. 

Schneidwerkzeug  für  Pappscheiben.  Von 

K.  Meier.  320*. 
Schneid-  und  Biege weikzeug.  388*. 
Schneidzähne    an  Bohrerkopfstirnfläche. 

P.  29*. 

Schneidziffer  bei  Flächenschleifmaschinen 
(Stahlscheibenbauart),  Über  die  — .  Von 
E.  Zopf.  305*. 

Schnellabziehvorrichtungen  für  Schleif- 
scheiben.   S.  180*. 

Schnellbohrvorrichtung.    S.  377*. 

Schnelldrehbank,  Maschinentafel  für  — . 
10*. 

— ,  Spindelkasten  von  — .    133*,  316. 
Schnelldrehbänke.    Sd.  Lpz.  4*. 
Schnellhobler.    Sd.  Lpz.  15*. 
Schnellschnittanzeiger.  578. 
Schnellspannvorrichtungen.  S.  90*,  S. 
523*. 

Schnellstahl,  Anschweißung  von  — .  S. 
121*. 

— ,  Aufgeschweißte  Zähne  aus  — .    W.  384. 
— ,  Härten  von  — .  173. 
Schnellstähle.    B.  156. 
Schnellstahlmesser  in  Senkwerkzeug  ein- 
gelötet.   S.  398*. 


Schnell  verglcic  iii-r  für  zyhudrische  und 
plattenförmig(:  l'lndmaüe.  Zwei  — .  Von 
F.  Göpel.  625*. 

Schnellversteliungen  an  Werkzeugma- 
schinen. 175. 

Schnellwechselfutter  mit  Reduzierhülse. 
S.  344*. 

Schnittdruckmesser  für  Fräsmascliincn. 
S.  121*. 

Schnittgeschwindigkeit  beim  Bohren 
langer  I^jcher.    \V.  64. 

—  und  Spanquerschnitt.  333*. 
Schnittgeschwindigkeiten.    10*,  578*. 
Schnittgeach  Windigkeitermittlungen, 

Über  -.  Von  G.  Schlesinger.  290*. 
-,  -  -.  Zuschrift  von  W.  Morell.  538*. 
Schnittgeschwindigkeitmesser.  290*, 

538*. 

Schnittiefen.  578*. 

Schnittleistuugen  bei  Flächenschliff.  102. 
Schnittplattc,  Härten  von  — .    S.  378*. 

—  von  Verbundwerkzeug.    S.  449*. 
Schnittwerkzeug  für  Ankerblcch.  257*. 

—  —  Blcchsegnient.  336*. 
Schnittwerkzeuge.  147*,  S.  13*,  W.  576*. 

—  für  Leder,  Papier  u.  dcrgl.  101*. 

—  —  Unterlagscheiben.    S.  186*. 
Schöpfbecher  für  Schmierung  von  Schnek- 

kengetrieben.  329*. 
Schornstein,  Ungenügender  Zug  bei  — . 
W.  191*. 

Schräg  liegendem  Loch,  Bohren  von   — . 

S.  594*. 
Schräges  Schleifen.  610*. 
Schrägrostvorfeuerung.    W.  552. 
Schrägstellung   von   Stahlschneidcn  für 

Gewinde.    65*,  105*. 
Schrauben,  Blaufärben  von  — .    W.  160. 

—  mit  exzentrischem  Ansatz,  Herstellung 

von  — .    S.  154*. 
— ,  Verschiedene  Herstellungsarten  von  — . 
262*. 

— ,  Zeichnen  von  — .  262*- 
Schraubenautomat.    Sd.  Lpz.  10*. 
Schraubenautomaten,   Ausrückung  bei 

-.    S.  379*. 
Schraubenbefestigung  in  Blechkappen. 

W.  31*. 

Schraubenbolzen  an  Abstreifplatten, 
Lockern  von  — .    S.  347*. 

— ,  Lohnkalkulation  für  — .  263*. 

Schraubendrehstähle,  Winkelmesser 
für  -.  562*. 

Schraubenfläche,  -gang,  -linie.  65*, 
105*.  136*. 

Schraubenförmiger  Schmieriiuten,  Schnei- 
den        S.  362*. 

Schraubenlehre  mit  auswechselbaren  Meß- 
stücken.   P.  351*. 

Schraubenräder,  Schiteckenfräser  für  — . 
W.  383*. 

— ,  Genaue  Evolventenverzahnung  für  — . 
P.  12.7*. 

Schraubenradfräsen  auf  Abwälzfräsma- 
schinen, Wechselräder  zum  — .  264*. 

Schraubenschlüsseln,  Marmorieren 
von  — .   W.  407. 

Schraubenspindelpressen,  Handsteuer- 
hebeleinrichtung für  — .    P.  575*. 

Schraubensteigung,  Prüfapparat  für  — . 
538*. 

Schraubenvergleicher.  538*. 
Schraubenwinde.    P.  551*. 
Schraublehre.  515*. 

Schraubstock  fürWerkzeugmacher.  S.645*. 

Schraubstockeinspannung.    S.  299*. 

Schraubverbindungen,  Anziehen  und 
Lösen  von  — .    P.  29*. 

Schreiben  auf  Braunpausen.    W.  159. 

Schreibvorrichtung,  Fühlhebelprüf appa- 
rat  mit  — .  -S.  296*. 

Schrift  auf  Werkzeugen.    S.  519*,  S.  617. 

Schrift  gießereimaschinen,  Regulierpy- 
rometer für  — .    45  * . 

Schrumpfring  um  Waxmpreßgesenk.  S. 
475*. 

Schruppen  von  Mantelböden.  6*. 

—  —  Spitzgewinden.  III*. 
Scbruppstahl.  588*. 
Schruppzeichnungen.  267*. 


Schubkarren  zur  Versinnbildlichung  der 
Dreh-  und  Laufrichtung  bei  Maschinen. 
534*. 

Schublehren.    513*.  P.  351*,  S.  152*. 
— ,  .Meßgenauigkeit  von  — .    426*.  442*. 
Schubstange  für  I^konu<tivschieber.  133*. 
Schule   des   Werkzeugmachers.      Von  F. 

Schön.    B.  156. 
Schulwesen,    Technisches   — .  (Ztschrft.). 

157.  300,  327,  350,  383,  478,  549,  574, 

622,  647. 

Schutzhaube  für  Kugelgelenk.  260*. 

Schwachstromanlagen.    B.  189. 

Sc h  wachs tromi  nstallateurc,  Kalender 

für        B.  62. 
Schwalbenschwanznuten,  Fräsen  von  — . 

336*. 

Schwarze  Diamanten.   S.  179. 
Schwärzen  von  Messing  und  -Mumininm. 
W.  160. 

Schwärzung  von  Aluminium.    S.  546. 
Schweißbrenner,  Warmpreßteile  für  . 
S.  471*. 

Schweißen  von  Aluminium.    P.  407*. 

—  —  Blechen  und  Drähten,  Elektrisches  — . 

481*. 

—  —  Stahl  und  Halter,  Autogenes  — .  P.  29*. 
— ,  Vorrichtung  für  autogenes  — .  P.  222*. 

—  (Ztschrft.).    62,  191,  383,  549,  598. 
Schwenkbare     Abrund  Vorrichtung  für 

Flächen-schliff.  104*. 

—  Ausleger  bei  KorLsoUaufkrancn.  488*. 
Schwenkbares  Abrichtwerkzeug  für  pro- 
filierte Schleifscheiben.    P.  95*. 

Schwer  bearbcit bares  Rundmaterial.  W.  64. 

—  schweißbarer  Metalle,  Punktschweißen  — . 

P.  222*. 

Schwere  Flächenschleifmaschine.  S.  51*, 
S.  82*. 

Schwerpunkt  der  Veranlagung.  434.- 
Schwungrad,  Einspannung  von  — .  S. 
397*. 

Scebeck,       Sklerometrisches  Verfahren 

nach  — .  225. 
Seehase,  Stauchbilder  nach  — .  566*. 
Segmentdrucklager.    P.  300*. 
Segmente,  Schnittwerkzeug  für  — .  336*. 
Segmenten,  Fräsen  von  — .  335*. 
Segmentring,  Bearbeiten  von  — .  257*. 
Sehnenkurve  beim  Riementrieb.    B.  252. 
Sehschärfeprobe.  436*,  640. 
Seilscheibe,  Ausfräsen  von  — .  S:  448*. 
Seitenfläche,    Schraubstock,  verwendet 

unter  Einspannung  auf  der  — .  S.  645*. 
Seitenflächen     und     Stirnflächen  von 

Schleifscheiben,  Gleichzeitiges  Abziehen 

von  — .    S.  180*. 
Sekundliche  Schlagleistung  von  Hämmern. 

530*. 

Selbsthaltekontaktc  bei  elektrischem 
Hobelmaschinenantrieb.  285*. 

Selbstkosten.    70,  553,  585. 

Selbstspannender  Kolbenringe,  Herstel- 
lung -.    P.  551*. 

Selbstspannendes  Klemmfutter.  P.  479*. 

Selbsttätige  Ausrückung  bei  Schrauben- 
automaten.   S.  379*. 

—  Auswerfer    für    Preß-    und  Stanzwerk- 

zeuge.   P.  527*. 

—  Blockierungseinrichtungen  an  Werkzeug- 

maschinen. 175. 

—  Feststellung    der    Anzahl  bearbeiteter 

Werkstücke  an  Werkzeugmaschinen. 
P.  29*. 

—  Gew-indeschneidma-schifle.    S.  153*. 

—  Keilnutenfräsmaschine.    Sd.  Lpz.  14*. 

—  Klemmbacken  bei  Drehbankfutter.  P. 

127*. 

—  Regelung  der  Riemensparmung  bei  Bohr- 

maschinen.   S.  521*. 

—  Regulierpyrometer.    Sd.  Lpz.  23*. 

—  RevolverdrehBänke.    Sd.  Lpz.  10*. 

—  Spannvorrichtung    für  Kettenräderge- 

triebe.   P.  95*. 

—  Temperaturregelung  der  Gasfeuerstätten. 

Von  Fink.  44*. 

—  Umlaufschmierung     bei  Schneckenge- 

trieben. 329*. 

—  Universalgravier-,  -kopier-  und  -reduzier- 

maschine.    S.  590*. 
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Selbstverständlichkeiten  in  der  Organi- 
sation. 110. 

Sellers-Gewinde.  242*. 

Senken  von  Innenlöchern.    P.  63*. 

Senkrechtbohrmaschine.    Sd.  Lpz.  10*. 

Senkrechtbohrwerke  und  Senkrecht- 
drehbänke, Dreipunktgrundsatz  bei 
Vorrichtungen  für  -.   S.  395*,  S.  445*. 

Senkrechtdreh-  und  -bohrwerke.  Sd. 
Lpz.  6*. 

Senkrechte  Schleifspindel.   S.  51*,  S.  83*. 
Senkrechtschleifen.  S.  49*,  S.  82*. 
Seukrechtschleifmaschinc.      Sd.  Lpz. 
19*. 

Senkrechtstoßmaschine.  36*. 
Senkwerkzeug.  355*. 

—  mit  eingelöteten  Schnellstahlmcssern.  S. 

398*. 

— ,  Zusammengesetztes  — .    S.  523*. 
Setzmaschinen,  Regulierpyrometer  für  — . 
45*. 

Shore-Skleroskop.  201. 
Sicherung   von  Abstreifplattenschrauben 
gegen  Lockern.    S.  347*. 

—  Schneideisen  gegen  Drehen.  33*. 
Sicdelung,  Ausstellung  für  — .    S.  252. 
Sieken.    S.  375*,  S.  401*. 
Siemen  s-Martin-  Stahlschleif  späne .  102*. 
Signal-  und  Telephonanlagen.   B.  189. 
Siliziumgehalt,  Einfluß  von  —  auf  Be- 

arbeitbarkeit  von  Gußeisen.  633*. 

Siliziumkarbid.  225*. 

Sind  unsere  Werkzeugmaschinen  zu  ver- 
wickelt?   Von  S.  Weil.  175. 

Sinnfälligkeit  der  Bewegungsrichtung  der 
Steuerhebel  und  sonstigen  Bedienungs- 
elemente an  Werkzeugmaschinen.  Von 
F.  Bluhm.  584*. 

Sinusmaßstab,  Teilen  der  Lyra  von  Hobel- 
maschine mittels  — .    W.  279*. 

Sitzarten.  129*,  205,  315,  353*,  361,  508*, 
S.  247*. 

Sklerometrisches  Verfahren.  225. 

Skleroskop-,  Kugeldruck-  und  Ritz- 
härte.  Von  G.  Berndt.  201*. 

Sonderausstellung  des  deutschen  Werk- 
zeugmaschinenbaus in  Leipzig  im  März 
1920.       Sd.  Lpz.*. 

Sonderbacken  für  Zylindereinspannung. 
S.  396*. 

Sonderfabrik,  Betriebsorganisation  von 
-.  601*. 

Sonderfeuerungen     für  minderwertige 

Brennstoffe.    W.  552. 
Sonderfräsmaschinen.    Sd.  Lpz.  14*. 
—  für  Barrenrahmen.  390*. 
Sonderheft  II  der  Werkstattstechnik 

(Meßgeräte  und  Meßverfahren).  625, 

S.  112. 

Sondermaschine  zur  Achsschenkelbear- 
beitung.   S.  429*. 

Sonderschaber.    S.  22*. 

Sonderschleifmaschine  für  Hähne.  Sd. 
Lpz.  20. 

Sonderwerkzeuge     für    Erzeugung  in 

kleinen  Mengen.     S.  297*. 
Sonderzahnräder,    Formgesenk   für    — . 

S.,  297*. 

Sozialfürsorge,  Ausstellung  für  — .  S. 
252. 

Spanabfuhr  bei   Schleifscheibe.    P.  255*. 
Spanabheben  beim  Fräsen.  577*- 
Spanbildung  beim  Gewindeschneiden.  S. 
499*. 

Spänen,  Beseitigung  von  — .   P.  407*. 
Spanform  und  Kraftverbrauch.  507*,  612. 
Spanlöcher  bei  Schneideisen.  33*. 
Spannbacke.  175*. 

Spanndeckel  für  Befestigung  von  Räum- 
nadel.   S.  522*. 
Spanndorn  mit  Keil  für  Kolben.  42*. 
Spanndorne.    S.  247*. 

—  zum  Aufspannen  beim  Außenschleifen. 

S.  321*. 
Spanneisen.    S.  398*. 
Spannfutter.    S.  379*,  S.  445*. 
-,  Druckluft--.    S.  85*. 
-,  Magnetische  -.  S.  49*,  S.  273*. 

—  mit  Keilen  an  Revolverbänken.  42*. 

—  zum  Innenschleifen.    S.  323*. 


Spannfutterbacken,    Schleifen   von   — . 
S.  23*. 

Spannhebelanordnung  für  Spannzange. 
S.  21*. 

Spannkopf      mit      Druckschraube  und 

Stempel.  175*. 
Spannpatronen,  Stelleinrichtung  für  — . 
P.  527*. 

Spannrollen  für  Riementriebe.   S,  19*,  S. 
296. 

Spannschrauben    für    Drehherzen.  S. 
338*. 

Spanntopf.    S.  445*. 

Spannungen    der  Riemen    bei  Bohrma- 
schinen. S.  521*. 
Spannungs-Dehnungskurve.     B.  252- 
Spannungs Verhältnisse  inSchleifmitteln. 
225. 

Spannuten  bei  Schneideisen.  33*. 

—  von  hinterdrehtem  Fräser.    S.  616*. 
Spannvorrichtung  auf  der  Planschcibe. 

S.  522*. 

—  für  Blechkantenhobelmaschinen.  P.  191*. 
_  —  Bremszylinderkolbenstangen.    S.  58*. 

—  —  Kettemrädergotriebe.    P.  95*. 

—  -  Stempel.  175*. 
-.  Von  C.  Koch.  420*. 
Spannvorrichtungen.    S.  90*,  S.  523*. 

—  für  Achsschenkel.    S.  429*. 
_  —  Blechsegment.  336*. 

—  —  Massenschliff.    S.  83*. 

—  (Ztschrft.).    63,  94,  191.  279,  549,  647. 
Spannwerkzeuge    für    dünne  Scheiben. 

S.  450*. 
Spannzange.    S.  21*. 
Spannzeit.  10. 

Spanquerschnitt    und.  Schnittgeschwin- 
digkeit.   Von  C.  Volk.  333*. 
— ,  Wirtschaftlichster  — .  580. 
Sparlager.    B.  452. 
Speisewasserregler.    S.  20*. 
Sperrklinkentrieb  bei  Barrenrahmenfräs- 
maschine. 390*. 
Spezialisierung  bei  Werkzeugmaschinen. 
S.  272. 

Spezifischer    Kraft  verbrauch  bei  Werk- 
zeugmaschinen. 612. 
Spezifisches  Gleiten  von  Zähneu.  209. 
Spiegel  an  Kaliber  zur  Untersuchung  langer 

Bohrungen.    P.  63*. 
Spiel  bei  Zahnflanken  korrigierter  Räder. 
563*. 

Spindel  von  Werkzeugmaschine  mit  ein- 
setzbarer Schleif  Vorrichtung.  P.  95*. 
Spindelantrieb  durch  Zahnräder  bei  mehr- 

spindhgem  Bohrkopf.   S.  187*. 
Spindeleinstellung  beim  Schleifen.  S.  52. 
Spindelende  bei  Zinkenfräsern.  535*. 
Spindelgewinde.  65*,  105*,  136*,  555*. 
Spindelkasten     von  Barrenrahmenfräs- 
maschine. 390*. 

—  —  Drehbänken.  175. 
_  _  Normal drehbank.    Sd.  Lpz.  6*. 

-  -  Schnelldrehbank.    133*.  316. 
Spindelkopf  von  Gesenkfräsmaschine.  S. 

399*. 

Spindellagerung  der  Hartness-Revolver- 

bank.  353*. 
Spindcllagerungen,  Entwicklung  der  — . 
310. 

Spindelpresse   zum   Warmpressen.  S. 
472*. 

— ,  Handsteuerhebeleinrichtung  für  — .  P. 
575*. 

Spindelstock  von  Drehbank.  353*. 
_  •—  Gewindefräsmaschine.  466*. 
Spiralbewegung    des    Werkstückes  bei 

Teilapparat,  Zwangläufige  — .  292*. 
Spiralbohrer,  Ausbessern  abgebrochener  — 

P.  551*. 
-,  Behandlung  der  -.  589*. 
Spiralfeder,  Berechnung  von  — .  W.  528*. 
Spiralgewickelter  Rohre,  Herstellung  — . 
97*. 

Spiralgewindebohrer.  589*. 
Spiralrohr,  Wickelmaschine  für  — .  97*. 
Spitzen,    Drehen    von  Riemenscheiben 

zwischen  — .    S.  547*. 
Spitzenabrundung  bei'  Gewinden.  242* 
Spitzgewinde.  65*. 


Spitzgewinden,    Vorschruppen    von    — . 
III*. 

Spitzsenker.  240*. 

—  für  Schneideisenspanlöcher.  36*. 
Spitzy  (Muskclunterfüttcrung).    B.  91. 
Sprech  maschinent  eil,  Warmpreßgesenk 

für  -.  S.  475*. 
Spreiz  dorn  bei  Arbeitspindel.  578*. 
-,  Druckluft-  -.    S.  88*. 
Spritz  form  für  Bleikugeln.    W.  407*. 
Spritzguß.    Von  A.  Uhlmann.    B.  220. 
Spulen  bei  magnetischen  Spannfuttern.  S. 
273*. 

Staatssekretär,  Technischer  — .    S.  547. 
Staatswerkstätten,   Versuche   über  Er- 
müdungin — .  537. 
Stäbe  zur  Luftreinigung.  71*. 
Stabeisen,  Reinigung  von  —  von  Zunder, 

Rost  usw.   W.  576. 
Stahl  für  Löffelbohrer.   W.  96. 

—  —  Werkzeuge.    B.  26. 

—  schmieden.   492*,  529*,  566*,  632. 
— ,  Zerreißfestigkeit  von  — .  529*. 
Stahlband,  Reinigung  von  —  von  Zunder, 

Rost  usw.    W.  576. 
Stahlbefestigung.    P.  29*. 
Stahlbreiten  für   Gewinde,  Bestimmung 

von  -  68*,  105*,  136*,  496*,  643*. 
Stähle  für  Achszapfen.    S.  122*. 

—  zum  Ausdrehen.  588*. 
Stahlformen     zum  Gewindeschneiden. 

136*. 

Stahlgeschossen,    Herstellung    von    — . 
206*. 

Stahlgußzylinder,  Einspannung  von  — . 
S.  396*. 

Stahlhalter.  289*,  P.  29*,  P.  95*,  P.  300*, 

P.  503*. 
Stahlhärte.  201*. 

Stahlhülsen,    Zieh-    und  Prägewerkzeug 

für  -.  S.  370*. 
Stahlkerne  für  Geschosse.  206*. 
Stahlnapf,  Ziehen  von  — .   W.  576*. 
Stahlnormen.    B.  501.* 
Stahlring,  Einspannung  von  — .    S.  396*. 
Stahlrohren,   Kaltes  Ausbeulen  von   — . 
S.  646*. 

Stahlscheibenbauart     von  Schleifma- 
schinen.   103,  305*. 
Stahlschleif  späne.  102*. 
Stahlsorten,    Kugeldruckprobe     an    — . 
485*. 

Stahlteile  bläuen  und  marmorieren.  174. 
Stahlverbindung  mit  Halter.    P.  29*. 
Stahlwellen  polieren.    W.  30. 

—  verzinnen.    W.  30. 

Stahlwiege,  Bohrvorrichtung  für  — .  S. 
270*. 

Stammbuch  für  Maschinen.  317*. 
Ständer  für  Gewindemessung.  _  516*. 

—  —  Instandsetzungsarbeiten    'S.  379*. 
Ständerbohrmaschine.  Sd.  Lpz.  10*. 
Ständerquerschnitt  von  Gesenkfräsma- 
schine.   S.  399*. 

Ständige    Ausstellung    für  Arbciterwohl- 

fahrt.    B.  91. 
Standkarte  für  Lager.  469*. 
Standschraublehre.  515*. 
Stangenarbeit  auf  Automaten.  206*. 

—  mit  Schälstahl.    145*,  491*. 
Stanzblech.  554*. 
Stanze  niit  Presse  vereinigt.   P.  551*. 
Stanzen.    Sd.  Lpz.  21*. 
— ,  Spann  Vorrichtung  für  Werkstücke  bei  —  . 

P.  191*. 
Stanzscheibe.  196*. 

Stanzwerkzeug.  Von  L.  Meissler.  196*. 
Stanzwerkzeuge,  Auswerfer  für  — .  P. 
527*. 

-.  Von  W.  Kraffel.    388*,  506*. 
Stärke  der  Wandung  von  Rohren,  Prüf- 
apparat für  — .  538*. 
Starrer    Körper,    Graphische    Statik    — . 

B.  301.  ^  ^ 

Statik  der  starren  Körper.  Von  M.  Grub- 
ler.   B.  646. 
Stauchbilder  für  Einzelschläge.  566*. 
Stauchen,  Befestigung  von  Fräsermessern 

durch  -.  P.  63*. 
Stauchvorgang.  566*. 
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Stauchwoge  beim  Schmieden.  161*. 

S  t  a  II  f  f  e  r-Büchsenbodenteil,    Herstcllii  ng 
von  — .    P.  29*. 

Stcck(!r  für  üloktrische  Apparate.  1*. 

Stfckcrlcilc,  Preüforincn  für  — .  4*. 

Stcck.schl  üssel,  Schmieden  von  —  .  162*. 

Stehende  Wärme.   S.  569. 

Steigerung  der  Produktion  durch  Arbeiter- 
mitwirkung. 389.' 

Steigung,  Steigungswinkel  von  Gewin- 
den.   65*,  105*,  136*. 

Steigungen,  Prüfapparat  für  — .  538*. 

Steigungsverhältnis  und  Flanken- 
winkel von  Gewinden.  464*,  525. 

Steine  bei  Zichnäpfchen,  Eingepreßte  — . 
S.  449*. 

Steingut,  Formstücke  aus  — .  1*. 
Steilgängigo  Gewinde.    65*,  105*. 
Steinsalz.  225*. 

Stellbares  Meßband  für  Reißstock.  513*. 
Stelleinrichtung  für  Spannpatronen.  P. 
587*. 

Stellit,  Anschweißung  von  —  bei  Stählen. 

S.  121*. 
Stellmutter.  288*. 
Stellring.  287*. 

Stellschrauben  bei  Schiieideisen.  36*. 
Stellung  der  Techniker  in  der  Verwaltung. 

S.  547. 
Stellzeit.  10. 

Stempel  für  Pressen,  Magnetische  — .  S. 
372. 

—  —  Schmiedearbeiten.  161*. 

—  von  Verbundwerkzeug.    S.  449*. 
Stempelhalter  und  Stempelkranz  für 

Ankerblechschnitt,  Bearbeiten  von  — . 
257*. 

Stempeln,  Herstellung  von  — .-  S.  590*. 

Stempelspannvorrichtung.  Von  R. 
Süss.  175*. 

Stereotypieofen,  Regulierpyrometer 
für  -.  46*. 

Sternflächen,  Reichweite  von  Befesti- 
gung in  Form  von  — .    S.  475*. 

Sterngriff.  261*. 

Steuerbock.  511*. 

Steuerdaumen,  Fühlhebellehre  für  — . 
S.  115*. 

Steuerhebel  für  Pressen.  P.  575*. 
— ,  Sinnfälligkeit    der    Bewegung    der    — . 
584*. 

Steuerhebelrolle.    133*,  316.  510*. 

Steuerkurvenmechanismus  zum  Schnei- 
den von  Schmiernuten.    S.  362*. 

Steuerrecht.    B.  573. 

Steuerstangenbüchsen,  Schleifen  von  — . 
S.  83*. 

Steuerung  von  Hebezeugen  durch  Zug- 
schnüre. 232*. 

—  —  Schlagwerkhämmern.    P.  29*. 

Steuerungskulisse.    133*,  510*. 
Steuerwelle  von  Gridley-Automat.  353*. 
Stichelhaus  drehbar  mit  Support  verbun- 
den.   P.  95*. 

—  für  Drehbank.  289*. 
Stichmaße.  516*. 
Stichwortkartei.    W.  455*. 

Stiften,  Fasen  und  Abstechen  von  — .  S. 
90*. 

Stille  Reserven.  585. 

Stimmen  zur  Hochschulreform.    B.  405. 

Stirnflächen     und     Seitenflächen  von 

Schleifscheiben,  Gleichzeitiges  Abziehen 

von  -.  S.  180*. 
Stirnfräser,  Innendom  für  — .  S.  363*. 

—  mit  eingesetzten  Zähnen.  S.  24*. 
Stirnradabwälzhobelmaschine.  642*, 

Sd.  Lpz.  17*. 
Stirnrädern,  Härten  von  — .    W.  352. 
— ,  Schleifauf  Spannung  bei  — .  S.  339*. 
Stirnradflaschenzüge.  232*. 
Stirnschleif  Scheibe .  103*. 
Stodola  (Muskelschleifen).    B.  91. 
-Stofflose  Luftfilter.   Von  E.  Preger.  71*. 
Stoffwirtscbaft.    B.  26. 
Stoffzahlen  bei  Rechenschieber.  578*. 
Stollen  von  Schneideisen.  33*,  78*. 
Stoppuhr  bei  Bewegungsaufnahmen.  48. 
Störungen  an  Hebezeugen.  232. 
Stoßdämpfer  für  Antriebwellen.    S.  187*. 


Stoßdornbefestigung.  S.  522*. 

Stoßmaschine,  Ma,schinentafel  für  — .  10*. 

Stoßmaschinen.  36*,  Sd.  Lpz.  15*. 

S t  r e  c  k  e  n t e  i  1  u  n  g  als  psychotechnische  Auf- 
gabe. 438*. 

Strohler  für  G(,winde.    S.  152*. 

Streifenbreiten  geschlauchter  und  spiral- 
gewickeltcr  Rohre.  97. 

Streuung  des  Lichtes.  74. 

Strichplatte  zur  Teilstricheinstellung. 
542*. 

Strichpolitur  für  Meßwerkzeuge.  W.  480. 

Strichteilen  von  Lehre.    S.  498*- 

Stromrichtung  bei  Maschinen.  269*,  534*. 

Stromzuführung  für  magnetische  Auf- 
spannapiiarate.    S.  273*. 

Stücklisten.    37*,  601*. 

Stücklohn.    578,  B.  348. 

Studium  des  Maschinenbaus,  Vorlesungen 
zur  Einführung  in  das  — .  S.  500,  S.  644. 

Stufenkalibricrung.    S.  402*. 

Stumpfe  Schleifscheiben.    S.  179*. 

Stumpfer  Gewindebacken,  Nachschnei- 
den -.  W.  95. 

Stumpfgeschweißte  Stähle.    S.  121*. 

Stumpf  kräfte .  457. 

Stumpfschweißung,  Elektrische  — .  481*. 

Stützkugellager  für  wechselnde  Druck- 
richtung.   P.  622*. 

Stützlager,  Ausrückbares  — .  P.  527*. 

Support  drehbar  mit  Stichelhaus  verbun- 
den.   P.  95*. 

Supportbewegungen  bei  Schleif apparat. 
610*. 

Supportlager,  Schneiden  von  Schmier- 
nuten in  — .  S.  362*. 

Supportlagerung  von  Schneidstahl  zum 
mehrgängigen  Gewindeschneiden.  P. 
126*. 

Systematik  bei  Lehrlingsprüfungen.  434. 

—  der  Werkzeugmaschinen.    S.  272. 

T-Nutenstein.  287*. 

T-Stücke,  Bohrvorrichtung  für  — .  48*. 

—  — ,  Schnittwerkzeuge  für  — .  148*. 
Tafeln  für  Vorkalkulation.  10*,  W.  255*. 

—  zur  Apparateaufhängung.    S.  475*. 
Talk.  225*. 

Tangentialeinspannung  von  Pleuel- 
stangen beim  Fräsen.    S.  369*. 

Taschenbuch  für  den  Maschinenbau.  Von 
H.  Dubbel.  2.  Aufl.    B.  548. 

Tassenf örmige  Schleifscheiben.  103*,  S. 
49*,  S.  83*. 

Tastsinnprüfer.    433*,  640. 

Tauschlehrsystem.  130*. 

Taylor.    47,  B.  478,  W.  599. 

—  -Betriebsrechenschieber.    S.  81*. 
Technik,  Antike  — .  B.  525. 

— ,  Bewegungs Vorgänge  in  der  — .  47. 

Bild  und  Film  in  der  -.  B.  301, B.  620. 

—  der  Feuerungen.    B.  596. 

—  —  Ölfeuerungen.    B.  548. 

— ,  Einführung  in  die  — .  B.  406,  B.  548. 
— ,  Geschichte  der  — .  B.  525- 

—  und  Industrie.  Zeitschrift.   B.  253. 
Techniker  in  der  Verwaltung.    S.  547. 
Technikum  in  La  Chaux-de-Fonds.  555. 
Technisch-literarischer    Sammlung,  Ord- 
nung — .    W.  455*. 

Technische  Betriebe,  Hauptziele  für  — . 
141*. 

—  Forschungsstätten.    B.  155. 

—  Grundlagen  für  Herstellung  austausch- 

barer Einzelteile.    B.  125. 

—  Hochschulen,  Reform  der  — .      B.  405, " 

S.  500,  S.  644. 

—  Industrien   auf   den   Leipziger  Muster- 

messen 1916,  1919,  1920.  S.  252*. 

—  Kultur.    B.  188. 

—  Mechanik.    B.  26,  B.  301,  B.  646. 

—  Messen  in  Leipzig.  S.  89,  S.  252*,  S.  404. 

—  Temperaturmessungen.    B.  596. 

—  Wissenschaft.    B.  301. 

—  Wörterbücher.  Band  13 :  Baukonstruk- 

tionen.   B.  189. 

—  Zeitschriftenschau.     Sonderausgabe  für 

Betriebswisseftschaft.    B.  220. 

—  Zukunftsaufgaben.    B.  26. 


Technischer  Ausschuß  für  Schmiermittel 
Verwendung.    B.  452. 

—  Staatssekretär.    S.  547. 

—  Wortschatz.    B.  348. 
Technisches   Büro    (Ztschrft.).   63,  191, 

478,  647. 

—  Denken.  B.  301. 

—  —  und  Schaffen.     Von  G.  v.  Hanff- 

stengcl.    B.  406. 

—  Schulwesen  (Ztschrft.).    157,   300,  327 

350,  383,  478,  549,  574,  622,  647. 
Techno-Service  Corporation.    S.  477. 
Technologie  der  Legierungen,  Chemische  — 

B.  278. 

—  —  Maschinenbaustoffe.    B.  502. 

—  —  Metalle  und  des  Holzes.    B.  61. 

—  des    Maschinentechnikers.        Von  K. 

Meyer.  4.  Aufl.    B.  349. 
— ,  Institut  für  Mechanische  — .  633. 
Teilapparat.    S.  518*. 

—  mit  zwangläufiger   Spiralbewegung  des 

Werkstückes.   Von  W.  Birtel.  292*. 
Teilräder,    Schneiden  von  Schmiernuten 

in  -.    S.  362*. 
Teilscheibe  bei  Zahnradprüfung.  542^*. 

—  und  Fräser  auf  Dorn.    S.  616*. 
Teilstricheinstellung.  542*. 
Teilung  der  Lyra  von  Hobelmaschine  ohne 

Sondereinrichtungen.  W.  279*,  W. 
303*. 

Teilungen  bei  Reißstöcken.  513*. 

— ,  Prüfapparat  für  — .  542*., 

Telephon-  und  Signalanlagen.  Von  C. 
Beckmann.  2.  Aufl.    B.  189. 

Teleskop  (Optik  und  Zoologie).    S.  499*. 

Temperatureinfluß  auf  Eisen-  und  Stahl- 
härte. 201. 

—  bei  Meßgeräten.    426*,  442*. 
Temperaturregelung      bei  Gasfeuer- 
stätten. 44*. 

Temperaturregler  Fink-Aute.  Sd.  Lpz. 
23*. 

Temperguß.    B.  189. 

— ,  Härten  von  — .    W.  304. 

Temperierung  bei  Vergleichapparaten  für 

Endmaße.  625. 
Terminator.  39*. 

Terminbüro,  Organisation  für  — .  257*. 
Terminkalender.  144. 
Terminkarten.    37*,  601*. 
Tetameter.    B.  452. 
Theorie  der  Flugzeuge.    B.  155. 

—  —  Kugel-  und  Walzenlager.    B.  501. 

—  —  Lohnmethoden.    Von  A.  Schilling. 

B.  348. 

—  des  Glühfrischens.    B.  189. 

—  —  Riementriebs.     Von  W.  Stiel.  B. 

252. 

—  und  Wirklichkeit  bei  Triebwerken  und 

Bremsen.    Von  S.  Löffler.    B.  381. 
Thermoelemente.    B.  596. 
Thermometer  für  technische  Messungen. 

B.  596. 

Thyssen- Lehrlingsschule.    409,  544. 
Tief bohrungen.    W.  64. 
Tiefenmaß.  515*. 

Tiefenwirkung  bei  Hämmern  und  Fall- 
werken. 492. 

Tief  Seefische  (Optik,  Werkstatt  und  Zoo- 
logie).   S.  155*,  S.  499*. 

Tief  stanzbleche,  Notwendigkeit  der  Dop- 
peldekapierung  für  — .    W.  600. 

Tiefstrahler.    S.  523*. 

Tief ziehmessing.    W.  255. 

Tisch,  Fräsmaschinen  mit  kreisendem  — . 
641*,  S.  365*,  S.  614*. 

Tischhobelmaschine,  Schnittgeschwin- 
digkeiten bei  — .  12*. 

Titelkartei.    W.  455*. 

Toleranzen.  129,  205,  242*,  315,  361, 
508*. 

Toleranzfelder  für  Weltgewinde.  242*. 
Toleranzlehren.  196*. 
Toleranzmeßwerkzeug    für  Gewinde. 
264*. 

Tolerierung  von  Gewinden.  242*. 
Tombakteile,      Färben      und  Polieren 

kleiner  — .    W.  30*. 
Toniger  Sandstein.  225*. 
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Topfförmiges  Arbeitstück,  Dreipunktauf- 
lage für  — .    S.  445*. 

Topfschleifscheibe.    P.  255*. 

Totgeschliffenes  Korn.  225. 

Tragbare  elektrische  Ventileinschleifma- 
schine.   P.  575*. 

Tragbares  Kraftfahrzeug  für  Einzelper- 
son.   S.  570*. 

Tragsegmente  bei  Drucklagern.    P.  300*. 

Tragtiefe  bei  Werkzeugkegeln.    S.  276*. 

Transformatoren,  Isolierung  aus  Preß- 
span für  — .  101*. 

— ,  Nennleistung  von  — .    W.  648. 

Transmissionsantrieb  ohne  Riemen.  S. 
497*. 

Transmissionsbaubeispiel  für  Ein- 
heitssysteme.   131*,  316,  511.* 

Trans  missions  Vorgelege,  Ausrückung 
von  -.    P.  622*. 

Transportmittel  (Ztschrft.).  157,  190, 
300,  326,  454,  526,  549,  574. 

Trapezgewinde.  65*,  105*,  136*,  466*, 
496*.  555*. 

Traps,  Herstellung  von  — .    S.  364*. 

Treibräder,  Gesenk  für  — .    S.  297*. 

Treibriemen  und  dessen  Behandlung, 
Der  — .   Von  M.  Siebert.    B.  278.' 

Treibriemenverband.    S.  269. 

Tremometer.  640. 

Treppenrostfeuerung.    W.  552- 

Trichter  bei  Ausgießvorrichtungen.  445*. 

—  für    Zuführung    von   Holzabfällen  zur 

Feuerung.    W.  552. 
Triebkräfte,  Ausnutzung  der  — .    B.  406. 
Triebwerke  und  Bremsen.   B.  381. 
Trigonometrie  für  Maschinenbauer  und 

Elektrotechniker.       Von     A.  Hess. 

3.  Aufl.    B.  548. 
Trigonometrische      Bestimmung  von 

Stahlbreiten  für  Gewinde.    68*,  105*. 
Trockene  Stäbe  in  .Luftfiltern.  71*. 
Trockenofen,   Regulierpyrometer  für   — , 

46*. 

Trockenpresse  für  Matrizen,  Regulier- 
pyrometer für  — .  46*. 

Trockenschleifen  dünner  Werkstücke. 
S.  49. 

Trommelhandrad.    P.  126*. 
Tuchgewebe,  Ersatzriemen  mit  — .  385*. 
420*. 

Turbinenwelle.  511*. 
Typograph-  Setzmaschine,  Regulierpyro- 
meter für  —.46*. 
Typung  von  Werkzeugmaschinen.    S.  272. 

U- Eisen,  Gestreckte  Längen  von  — .  W. 
280*. 

U- Profil,  Ungleichschenkliges  — .   S.  377*. 

Überflüssige  Mechanismen  an  Werkzeug- 
maschinen. 175. 

Übergangsbögen  für  Isolierrohre.  147*. 

Übergangszeit,  Kalkulation  in  der  — . 
43. 

Übersetzungszahlen  für  Wechselräder 
beim  Schraubenradfräsen.  264*. 

Übersicht  der  im  Messeheft  der  WT.  be- 
sprochenen Werkzeugmaschinen.  Sd. 
Lpz.  2*. 

Übertemperatur  bei  Lagerversuchen.  130. 
Übertragung  der  Teilung  von  zu  prüfen- 
dem Zahnrad  auf  Teilscheibe.  542*. 

—  großer  Drehmomente,  Ritzel  zur  — .  P. 

575. 

Überwachung  der  Lehrlinge.  587. 

—  von  Feuerungsanlagen.    B.  125. 
Überziehen  von  Isolierrohren  mit  Metall- 
mantel. 99*. 

Übungsanstieg.  433. 
Uhren,  Warmpreßteile  für  — .    S.  471*. 
Uhrenfabrikation,  Fühlhebel  für  — .  S. 
544*. 

Umlaufender  Büchsen  und  Wellen,  Mate- 
rialbestimmung — .  III*. 

Umlaufendes  Schlagwerk.    P.  29*. 
I  Umlaufrädergetriebe     mit  Reibräder- 
wechselgetriebe.   P.  575*. 

Umlaufschmierung  bei  S<Aneckenge- 
trieben.  329*. 

Umschaltvorrichtung  für  Schneideisen. 
78*. 


Umschmelzprobe.    B.  452- 

Umstellungeines  Kleinbetriebes  zum  Groß- 
betrieb auf  dem  Weg  über  den  Mittelbe- 
trieb.   Von  F.  Staeger.  631. 

Umsteuermagnetkupplung  bei  Hobel- 
maschine nantrieb.  285*. 

Umsteuerung  von  Gewindeschneidma- 
schinen.   P.  407*. 

Unabgezogene  Schleifscheiben.    S.  179*. 

Unbeachtete  Organisationsselbstverständ- 
lichkeiten. 110. 

Unbrauchbarwerden  von  Bohrerschäften. 
S.  347*. 

Unfall  bei  photographischer  Aufnahme.  S. 
60. 

Unfallhaftung  des  Gewerbeunternehmers. 
S.  25. 

Unfallverletzte,  Ersatzglieder  und  Ar- 
beitshilfen für  — .    B.  91. 

Ungelernter  Arbeiter,  Ausbildung  — . 
334. 

Ungenauigkeiten  bei  Massenherstellung 

von  Zahnrädern.  563. 
Ungeschlitzte  Mutter  mit  Klemmbacke 

und  Druckschraube.  612*. 
Ungleichschenkliges  U-Profil.   S.  377*. 
Unglücksfälle,    Bestellerhaftung   für    — . 

S.  123. 

Universalbohrvorrichtung.    S.  297*. 

Universalfräsmaschine.    Sd.  Lpz.  14*. 

Univers alfräsmaschinen,  Rundfräsappa- 
rat für  — .    S.  448*. 

Universalgravier-,  -kopier-  und  -reduzier- 
maschine.    S.  590*. 

Uni  Versalrundschleifmaschinen.  Sd. 
Lpz.  18*. 

Universalscheren.    Sd.  Lpz.  21. 

Universal  schleif  apparat  für  Schienen- 
richtrollen.    Von  A.  Lobeck.  610*. 

Universal  Winkelmesser.  517*. 

Unkosten.    43,  70,  553. 

Unmagnetischer  Teile,  Schleifen  — .  S. 
50*. 

Unmittelbare  Ablesung  der  Zerreißfestig- 
keit aus  dem  Randkreisdurchmesser'  der 
Kugeldruckprobe  an  Eisen-  und  Stahl- 
sorten von  rd.  36  —  180  kg  Festigkeit. 
Von  P.  W.  Döhmer.  485*. 

—  Herstellungsunkosten.  43. 
Unnötig  verwickelte  Werkzeugmaschinen. 

175. 

Unregelmäßig  geformtes  Arbeitstück,  Ein- 

spannung  für  — .    S.  397*. 
Unrunde  Dosen,  Beschneidmaschine  für  — . 

W.  352*. 

Unrundes  Arbeitstück,  Einspannung  für  —  . 
S.  397*. 

Unterbrochener  Flächen,  Abrichten 
—  mittels  Flächenschliffs.  104*. 

Unterflanschlaufkatze.  232*. 

Unterkasten  von  Verbundwerkzeug.  S. 
449». 

Unterlagen  für  Kalkulation.  43. 
Unterlagscheiben,  Absonderung  von  Ab- 
fällen und  gepreßten  — .    S.  372*. 
Unternehmerhaftung  für  Unfälle.   S.  25. 
Unterricht  für  Lehrlinge.    409*,  544. 

—  im  Fachzeichnen.  193*,  238*,  260*,  287*, 

313*. 

Untersuchung  der  Kohlenwaisserstofföle 
und  Fette  sowie  der  ihnen  verwandten 
Stoffe.  Von  D.  Holde  u.  G.  Meyer- 
heim.   B.  155. 

—  des  Verlaufes  langer  Bohrungen.  P.  63*. 

—  von  Ersatzriemen.  Von  G.  Schlesinger 

u.  M.  Kurrein.    385*,  420*. 

—  —  Kurbelzapfen  auf  genaue  Lage  zur 

Welle.    S.  57*. 

—  —  Maschinen.    B.  405. 

.  —  —  Schmiermitteln.    B.  452. 

Unterteilte  Fräswerkzeuge.    S.  299*. 

Unterteilung  von  Kurbelwelle  zur  Bear- 
beitung. 282*. 

Unterweisungkarte  für  Kurbelwellenbe- 
arbeitung. 283*. 

Ununterbrochenes  Bohren  von  Kurbelge- 
häusen mittels  Fördereinrichtung.  641*. 

—  Fräsen.    641*,  S.  365*,  S.  614*. 


Vakuamguß.   B.  220. 
Vakuummetalldrahtlampen.  77. 
Valuta.    505,  585,  S.  184*. 
Vanghetti  (Muskelschleifen).    B.  91. 
Variationen  von  Schätzungswerten.  438*. 
Ventileinschleifmaschine,  Tragbare 

elektrische  — .    P.  575*. 
Ventilen,  Prüfen  der  Gleichachsigkeit  von 

Sitz  und  Zapfen  bei  — .   S.  450*. 
Ventilgehäusen,  Drehen  von  — .   S.  398*. 
Ventilkörper  von  Fahrrad,  Pressen  von  —  . 

629*. 

Ventillose  Pumpe.    P.  300*. 
Ventilstoßstangen,    Schleifen    von    — . 
S.  83*. 

Veränderungen  der  Frästiefe  bei  Zahn- 
rädern. 563*. 

—  —  Zahnstärke,  Formel  für  — .  563*. 
Veranlagungsschwerpunkt.  434. 
Veranschaulichung  der  Valutaänderung. 

S.  184*. 

Verantwortlichkeit    für    Angaben  auf 

Zeichnungen.  605. 
Verbergen  von  Schweißstellen.  484*. 
Verbesserter  Laufkörner  für  Drehdorne. 

S.  521*. 

Verbindung  von  Einheitswellen-  und  Ein- 
heitsbohrungssystem.  129,  205,  315, 
361,  508*. 

—  —  Messern  mit  Haltekörper.   P.  29*. 

—  —  Reibrädern  und  Umlaufrädergetriebe. 

P.  575*. 

—  —  Stichmaßen.  516*. 

—  —  Support  und  Stichelhaus,  Drehbare —. 

P.  95*. 

Verbleite  Blechbänder.  99. 
Verbundschnitt-    und  Prägewerkzeug 

für  Rohrschellen.  147*. 
Verbundschnitt-    und  -ziehwerkzeuge. 

102*,  S.  449*,  W.  456*,  W.  576*. 
Verdeckte  Verzinkung.  535*. 
Verdeckter  Dissens.    W.  128. 
Verdrehungsversuch  an  Drehbankbett. 

441*. 

Verein  Deutscher  Gießereifachleute.  S. 
325. 

—  —  Ingenieure.   60.  Hauptversammlung. 

S.  546. 

—  —  Maschinenbauanstalten.    195,  S.  276. 

—  —  Werkzeugmaschinenfabriken.    S.  272, 

S.  276,  S.  519,  Sd.  Lpz. 

Vereinheitlichung  von  Werkzeugma- 
schinenkonstruktionen.   S.  272. 

Vereinigte  Presse  und  Stanze.     P.  551*. 

Vereinigung  von  Gießereibedarffabriken. 
S.  217. 

Verfahren  zum  Fräsen  der  Verzahnung  der 
Kegelräder.   Von  M.  Kroll.  357*. 

—  —  —  —   —   —   — .     Zuschrift    von  C. 

Barth.  586*. 

—  zur  Feststellung  der  Zahnstärke  bei  kor- 

rigierten Zahnrädern  ohne  und  mit 
Zahnflankenspiel.  ^  Von  O.  Dolch. 
563*. 

—  —  Werkzeugbeschriftung.  S.  519*,  S.  617. 
Verfasserkartei.    W.  455*. 
Verfeinerung  des  Kornes  beim  Schmieden. 

492*. 

Verfolgungskarte.  39*. 

Vergleich  der  Beobachtungsergebnisse  und 
Prüfungsbefunde  von  Werkschule,  Werk- 
stätte und  Laboratorium.  440*. 

—  —  Kugeldruckhärte  und  Bearbeitbarkeit 

verschiedener  Metalle.  633*. 
Vergleichapparat  für  Schrauben.  538*. 
Vergleichapparate  für  zylindrische  und 

plattenförmige  Endmaße.  625*. 
Vergleichende  Versuche  mit  Meßgeräten. 

426*,  442*. 

 Metallen.  633*. 

Vergleichreiz.  433. 

Vergütbare  Aluminiumlegierungen.  S. 
546. 

Verhalten  der  Maschinen  im  Betriebe.  B. 
405. 

Verhütung  des  Lockerns  von  Schrauben- 
bolzen an  Abstreif platten.   S.  347*. 

—  -  Rostes.    B.  478. 

_  _  vorzeitigen  Unbrauchbarwerdens  von 
Bohrerschäften.    S.  347*. 
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Verkauf prois.    141,  553. 
Verkauf  Unkosten.  43. 
Vorki-.hrstechnik.    11.  278. 
Verkleinerung  von  Modell  auf  Werkzeug. 
S.  592*. 

'Verlangen  eines  Ingenieurs  nach  Zeugnis- 
berichtigung.   ,S.  91. 

Verlängerung  für  Stichmaß.  516*. 

Verlauf  langer  Bohrungen,  Untersuchung 
von  -.  P.  63*. 

Verloren  gegangene  T-eistungsschildcr  elek- 
trischer Maschinen.    W.  648. 

Verluste  durch  Angestellten,-  und  Arbeiter- 
Wechsel.    S.  16. 

Verlustfreier  h'all  bei  Fallwerken.  566*. 

Vermessingen  kleiner  Eisentcile.    VV.  328. 

Vernickelungstrommeln,  Nickelabsalz 
auf  -.    W.  30. 

Verpackung  von  Isolierrohren.  147*. 

Verrat  geheimer  Vorbenutzung  als  Patent- 
hindernis.   S.  188. 

Verriegelung  der  Differentialgctrielje  von 
Kraftwagen.    W.  31. 

Verschiebbarer  Träger  mit  Ausrückvor- 
richtung  für  Vorgelege.    P.  622*. 

Verschiedenen  Durchmessern,  Gleichzei- 
tigen Abziehen  von  —  an  einer  Schleif- 
scheibe.   S.  181*. 

Verschleiß  bei  Laufbüchsen  und  Wellen. 
III*. 

Verschmierte  Schleifscheiben.    S.  179*. 
Verschraubung,  Bearbeitung  von  S. 
24*. 

Versenkung  von  Gewinden.  505. 

Versenkwerkzeug.  355*. 

Verspanung,  Ersparnis  an  —  bei  Zahn- 
rädern.   S.  570*. 

Versteckter  Dissens.    W.  128. 

Versteifung  von  Werkzeugmaschinen- 
betten. 441*. 

Verstellbare  Auflagen  am  Senkrecht  bohr- 
werk.   S.  445*. 

—  Sägebogen.    P.  191*. 

—  Schneideisen.  33*. 

Versuche  an  Dampfmaschinen,  -kesseln, 
-turbinen  und  Diesel-Maschinen.  B. 
596. 

—  —  elektrischen  Maschinen  zur  Bestim- 

mung der  Nennleistung.    W.  648. 

—  —  Hobelmaschine.  507*. 

—  mit  Bettversteifungen.  441*. 

—  -  Meßgeräten.    426*,  442*. 

—  —  Schleifwellen.  489*. 

—  —  Schmierölen.    B.  155. 

—  —  Schneckengetrieben.  329*. 

—  über  Arbeitszeit  und  Ermüdung.  537. 

—  —  Bearbeitbarkeit  von  Metallen.  633*. 

—  —  Lagererwärmung.  130. 
Versuchsanordnungen  für  Lehrlingsprü- 
fungen. 433*. 

Versuchsanstalten,  Technische  — .  B. 
155. 

Versuchseinrichtungen,  Versuchser- 

gebnisse  (Ztschrft.).    28.  350. 
Versuchsfeld  für  Werkzeugmaschinen  der 

Technischen  Hochschule  Berlin.  385*, 

420*,  434,  W.  599. 
Versuchstand    für    Ersatzriemen.  385*, 

420*. 

Verteilung  der  Beleuchtung.  74. 
Vertiefte  Arbeit  nach  erhabenem  Modell. 

S.  594*. 
Vertriebkosten.  553. 

Verwaltung,  Techniker  in  der  — .  S.  547. 
Verwaltungskosten.  553. 
Verwendbarkeit  von  Schälstählen.  145*, 
491*. 

Verwendung  normalisierter  Maschinen- 
teile im  Fachzeichnen  der  Maschinen- 
baulehrlinge. Von  O.  Stolzenberg. 
193*.  238*,  260*,  287*.  313*. 

—  von  Preßluft  bei  Pressen.  S.  372. 
Verwendungsmöglichkeiten   der  Keil- 

spanniutter  an  Revolverbänken.  Von  E. 

Hanutko.  42*. 
Verwertung  deutscher  Erfindungen  usw. 

in  Amerika.    S.  477. 
Verwickeltheit  der  Werkzeugmaschinen. 

175. 


Verzahnung  der  Kegelräder.    357*.  586*. 
— ,  Herstellung  genauer  Evolventen-  —  .  P. 
127*. 

Verzahnungsverhältnisse.  209*. 

Verzeichnis  der  in  der  Zeitschriften- 
schau  bearbeiteten.  Zeitschriften. 
32. 

Verzinkungcii  für  Holzkästen.  535*. 
Verzinnen  voii  Stahlwellen.   W.  30. 
Verzogener    Werkstücke,     Schleifen     — . 
S.  50. 

Vier  Flächen,  Gleichzeitiges  Planfräsen  von 
-.    S.  616*. 

Vierbackenfutter.    S.  323*. 

Viereckiger  Hülsend,  Ziehen  und  Beschnei- 
den -.    S.  13*. 

Vierkantachse.  Drehen  gekröpfter  — . 
S.  595*. 

Vierkantenden,  Fräsen  von  — .    S.  595*. 
Vierkantkopf,  Schmieden  von  — .  161*. 
Vierspindlige  Schnellbohrmaschine.  Sd. 
Lpz.  12*. 

Vierstufige  Kalibrierung.    S.  402*. 

Viertakt-Diesel-Maschinen,    ß.  453. 

Viscin- Luftfilter.  71*. 

Viscinol.  72. 

Vogesen- Sandstein.  225*. 

Vollbahnschicnen,  Richten  von  — .  610*, 

Vollkörpern,  Ölnuten  auf  — .    P.  480*. 

Vorarbeiter,  Ausbildung  der  — .  334. 

Vorausbestimmung  der  Löhne  bei  Werk- 
zeugmaschinen. 578. 

V  o  r  b  e  n  u  t  z  u  n  g  als  Patenthindernis .  S .  1 88 . 

VorderkantcMibreite  von  Gewindestählen. 
S.  152. 

Vorderwand  von  Schmiedeofen  als  Kanal 

für  Gebläsewind.    P.  351*. 
Vorfräsen  von  Fazette.  291*. 
Vorgelege   mit   Ausrückvorrichtung.  P. 

622*. 

Vorgestanztes  Blech.  554*. 
Vorgießen  von  Zahnformen.    S.  570*. 
Vorkalkulation   553,  578,  B.  302. 
— ,  Erfahrungen  in  der  — .  281*. 
-,  Graphische,  Tafeln  für  -.  10*,  W.  255*. 
VÖrlegescheibe.  239*. 
Vorlesungen  zur  Einführung  in  den  Ma- 
schinenbau.   S.  500.  S.  644. 
Vorrichtung,  Expandierende  — .  S.  617*. 

—  zum  Antrieb  von  Kleinmaschinen.  P.  527*. 
_  _  -  -  Schleifscheiben.    P.  480*. 

—  —  Aufspannen    von  Gewjndestücken. 

359*. 

—  —  —  —  Schraubstock.    S.  645*. 

—  —  Ausgießen  von  Lagerschalen.  445*. 

—  —  autogenen  Schweißen.    P.  222*. 

—  —  Bearbeiten  von  Stahlwiege.    S.  270*. 

—  —  Drücken  von  Körpern  mit  parabo- 

lischen und  elliptischen  Flächen  in 
einem  Arbeitsgang.    P.  327*. 

—  —  Einspannen  von  Gelenkkörpern.  S. 

523*. 

_  —  Erzeugen  von  Olnuten.   P.  480*. 

—  —  Festspannen    des    Werkstückes  bei 

Blechkantenhobelmaschinen.     P.  191*. 
_  —  Fräsen  von  Vierkantenden.    S.  595*. 

—  —  Gewindeschneiden.     S.  476*. 

—  —  Gießen  von  Schildern  und  Marken. 

205*. 

—  —  gleichzeitigen    Einwalzen    und  Auf- 

bördeln von  Rohren.  P.  575*. 

—  —  Herstellen  hohler  Metallpropeller.  P. 

503*. 

_  —  Lösen  langer  Hülsen  von  Ziehstempeln. 
P.  575*. 

—  —  Materialvorschub  mittels  Gewichtes. 

P.  622*. 

—  -  Messernaclistellen.    P.  222*. 

—  —  Polieren  von  Verschlußköpfen.  S. 400*. 

—  —  Schärfen   schneckenförmiger  Fräser. 

S.  616*. 

—  —  Schlittenantrieb  von  Schleifmaschinen. 

P.  503*. 

—  —  Spänebeseitigen.    P.  407*. 
Vorrichtungen  für  Bohrwerke  und  Dreh- 
bänke.   S.  395*.  S.  445*. 

—  —  Fräsmaschinen  mit  kreisendem  Tisch. 
S.  365*.  S.  614*. 

zum  Abziehen  von  Schleifscheiben.  ,S. 
179*.  S.  214*. 


Vorrichtungenbau,  Organisation  im  - 
37*. 

Vorschläge  für  Änderung  des  S.  L-Ge- 
windes  zum  Weltgewinde.  Von  W. 
Kühn.  242*. 

—  zur  Kriegsbeschädigtenfünsorge.    B.  92. 
Vorschneider  für  Gewinde.  35. 
Vorschruppen    von    Spitzgewinden  mit 

hoher  Steigung.   Von  H.  Wilkc.  III*. 
Vorschub  beim  Bohren  langer  Löcher.  W  . 
64. 

—  von  Frässpindel.  390*. 

—  —  Material  mittels  Gewichtes.    F.  622*. 
Vorschübe.    10*.  578*. 
Vorschubeinrichtungen  an  Werkzeug- 
maschinen. 175. 

Vorschubkastenwclle.  353*. 
Vorsteckscheiben.  241*. 
Vorträge  über  Metallkunde.    S.  572. 
Vorveröffentlichung  von  Erfindungen. 
S.  219. 

Vorwärts  laufende  Maschinen.  269*.  534*. 
Vorzeitiges      Unbrauchbarwerden  von 
Bohrerschäften.    S.  347*. 

Wachsmodellc  für  Gesenke.    S.  593*. 
Wachstum  von  Kristallen.   S.  547. 
Wagenradachsbüchsen,  Herstellung 

.  von  -.    P.  191*. 
Wagerechtbohr-    und  -gewindeschneid- 

maschine.  642*. 
Wagerechtbohrwerk,  Anforderungen  an 
Arbeiter  am  — .  S.  18. 

—  und  Wagerechtdrehbank,  Dteipunkt- 

grundsatz  bei  Vorrichtungen  für  — .  S. 

395*.  S.  445*. 
Wagerechte  Schleifspindel.    S.  51*. 
Wagerechtfräsmaschine  mit  kreisendem 

Tisch.    S.  367*. 
Wagerechtpresse,  Schnittwerkzeuge 

für  -.  149*. 
Wage  recht  Stoßmaschine,  Ma.schinen- 

tafel  für  -.  10*. 
-.  Schleifen  auf  -.  336*. 
Wagerechtstoßmaschinen.  Sd.  Lpz.  15*. 
Wahl  der  Passungen  imWerkzeugmaschinen- 
•  bau.  VonCMunthe.  353*. 

—  Projektierung  und  Betrieb  von  Kraft- 
anlagen. Von  F.  Barth.   B.  125. 

—  und  Aufgaben  der  Betriebsräte,  der  Ar- 

beiterräte und  der  Angestelltenräte  so- 
wie der  Betriebsobleute.  Von  H. 
Schulz.    B.  380. 

—  von  Feuerungsanlagen.   B.  125. 
Wahlordnung  zum  Betriebsrätegesetz.  B. 

380. 

Währungsfragen.    505,  S.  184*.  . 
Walcher  (Handgelenk  mit  Daumen).  B. 
91. 

Walzen.  493. 

Walzenlager,    Schleifen   von  Laufringen 
und  Walzen  für  — .   S.  85*. 

—  und  Kugellager  in  Theorie  und  Praxis. 

Von  P.  Haupt.    B.  501. 
Walzensätze.    S.  377*. 
Walzwerk  für  Blechprofile.    S.  375*. 
Wanddrehkrane.  197*. 
Wandermarken    bei  psychotechnischen 

Aufgaben.  438*. 
Wanderrostfeuerung.    W.  552. 
Wandlaufkrane.  197*. 
Wandstärke    von    Rohren,  Prüfapparat 

für  -.  538*. 
Wann  gilt  eine  Erfindung  als  in  öffentlichen 

Druckschriften  beschrieben?    S.  219. 
Warmbiegen  von  Rohren.  236*. 
Warnideformation.  494*. 
Wärmebehandlung,  Kornverfeinerung 

durch  -.  492*. 

—  von  Werkzeugstählen.    B.  26.  . 
.Wärmekraftanlagen,  Abwärme  von  — . 

B.  125. 

Wärmewirtschaft.    S.  546. 
Warmnieten  und  Kaltnieten  von  Messing. 

W.  255. 
Wärmofe».    P.  407*. 
Warmpreßgesenke.    S.  474*. 
Warmpreßteile.    356*.  S.  471*. 
Wasser  als  Bohröl.    W.  599. 
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Wasserdichte  Lampenarmatur,  Preßform 

für  — .  4*. 
Wassereinwirkung  auf  Aluminium.  S. 

546. 

Wasserleitungshahn  aus  Treßmessing. 
356*. 

Wasserrohrstutzen,  Fräsen  von  — .  S. 
366*. 

Wasserversorgung  (Ztschrft.).  158. 
Webarten  von  Ersatzriemen.    385*,  420*. 
Wechselgetriebe.    P.  63*. 

—  mit  Reibrädern  und  mit  Umlaufräderge- 

triebe.   P.  575*. 

Wechselnde  Druckrichtung,  Stützkugel- 
lager für  -.    P.  622*. 

Wechselräder  von  Drehbank,  Anordnung 
der  -.  195*. 

—  zur  Teilung  der  Lyra  von  Hobelmaschine. 

W.  303*. 

Wechselräderberechnung  zum  Schrau- 
benradfräsen auf  Abwälzfräsmaschinen. 
Von  F.  Schleif.  264*. 

Weiche  Unterlagescheiben,  Schnittwerk- 
zeuge für  — .    S.  186*. 

Weichlöten,  Elektrisches  — .  485*. 

Weichmetallausguß  von  Drehherze.n.  S. 
338*. 

Weiße-  Schrift  auf  Braunpausen.  W.  159. 

Weißmetall,  Planfräsen  von  Pumpenge- 
häusen aus  — .    S.  615*. 

Welle  mit  Bund.  239*. 

Wellen,  Bohrer  für  — .  W.  96*,  W.  552*. 

— ,  Material bestimmung  für  — .  III*. 

Wellenantrieb.    P.  327*. 

Wellennuten,  Abziehen  von  Schleifscheiben 
für  -.    S.  216*. 

Wcltgewinde,  242*. 

Wendedrehkrane  in  Gießerei.  199*. 

Wendegetriebe,  Vierspindlige  Schnellbohr- 
maschine mit  — .  Sd.  Lpz.  12*. 

Werbelehre.    B.  220. 

Werkschulausstellung.    S.  546. 

Werkschule  der  Maschinenfabrik  Thyssen 

—  &  Co.  A.-G.    409*,  544. 

— ,  Werkstätte  und  Laboratorium.  440*. 

Werkschulen.    B.  60. 

Werkstat*  und  Botanik.    S.  24*,  S.  29*. 

 Zoologie.    S.  60*,  S.155*,  S.  303*. 

Werkstätte,  Mechanische  — .    B.  477. 
Werkstätten,  Beleuchtung  von  — .  74,  S. 
523*. 

-,  Hebezeuge  in  -.  197*,  232*,  488*. 
Werkstättenhäuser.    B.  188. 
Werkstattkasten.    S.  451*. 
Werkstattleute,  Zergliederungskarte 

für  -.   S.  53*. 
Werkstattmikroskop  für  Kugeleindrücke. 

486*. 

Werkstattpraxis,  Aus  der  — .  Von  W. 
Kraffel.  629*. 

—  und  psychotechnischer  Versuch.  433*. 
Werkstattstermine.  145*. 
AVerkstattzeichnungen.  193*,  238*,  260*, 

287*,  313*. 

Werkstoffe  für  Metallbearbeitung,  Ent- 
wicklung der  — .  311. 

Werkstückantrieb  von  Gewindefräsma- 
schine. 466*.- 

Werkstückbearbeitu ng  auf  Einspindel- 
bohrmaschine.   S.  343*. 

Werkstückbewegung  bei  Teilapparat, 
Zwangläufig  spiralige  — .  292*. 

—  zur  Umsteuerung  von  Gewindeschneid- 

maschinen.   P.  407*. 
Werkstücke,  Kästen  für  kleine  — .  S.  154*, 
S.  451*. 

Werkstückeinspannüng    im  Schraub- 
stock.   S.  299*. 
Werkverfassung,  Räte  in  der  — .  B.  453- 
Werkzeichnungen,  Arbeitsflächen  auf  — . 
S.  112. 

Werkzeug,  Kraftfluß  zwischen  Kraftquelle 
und  -.    S.  324. 

—  zum  Anziehen  und  Lösen  von  Schraub- 

verbindungen.   P.  29*. 

—  -  Einstechen.    S.  620*. 

—  —  Hinterstechen  von  Nuten.'    S.  403*. 

—  —  Keilnutenziehen.     S.  547*. 

—  —  Versenken  und  Abgraten  von  Löchern 

in  Hohlkörpern.  Von  F.  Schleif.  355*. 


Werkzeugausgabe,  Markensystem  für  — . 
268*. 

Werkzeugausrüstung  zur  Bearbeitung 
von  Achsschenkeln.    S.  429*. 

—  —  —  —  Geschoßkernen.  206*. 
Werkzeugbau,  Organisation  im  — .  37*. 
Werkzeugbeschriftung.  S.  519*,  S.  617. 
Werkzeuge.    Sd.  Lpz.  22*. 
— ,  Ausbessern  abgebrochener  — .  P.  551*. 
— ,  Behandlung  der  — .  589*. 

—  für  Erzeugung  in  kleinen  Mengen.  S. 

297*. 

—  —  Schmiernuten.    S.  362*. 

—  —  Stahlwiege.    S.  270*. 

—  —  zwei  Arbeitstufen.    S.  523*. 

—  mit  Oberflächenrissen.  259*. 

—  (Ztschrft.).   94,  158,  191,  222,  279,  327, 

383,  478,  527,  549,  574. 

—  zum    Schneiden   von  Unterlagscheiben. 

S.  186*. 

—  —  Ziehen  und  Prägen  von  Stahlhülsen. 

S.  370*. 

—  zur  Herstellung  von  Formstücken  aus 

Isoliermaterial.    Von  R.  Stock.  1*. 
Werkzeugfragen     für  Einheitssysteme. 

129,  205,  315,  351,  508. 
Wcrkzeuglager  und  Einheitssystem.  S. 

247*. 

Werkzeugmacher,  Anforderungen  an  — . 

640,  S.  18. 
— ,  Drehbank  für  — .    Sd,  Lpz.  4*. 

Fühlhebel  für  -,     S.  544*. 
— ,  Schraubstock  für  — .    S.  645*. 
Werkzeu  gmacherei,      Mathematik  in 

der  -.    S.  594*. 
Werkzeugmacherschule.    B.  156. 
Werkzeugmaschine  und  Betriebsführung. 

B.  325. 

Werkzeugmaschinen,  Ausnutzung  der  — . 
578*. 

— ,  Beleuchtung  von  — .  74. 
— ,  Geschichte  der  — .    B.  525. 
— ,  Kraftverbrauch  bei  — .    507*,  612. 
— ,  Kugelgelenke  für  — .    P.  455*. 
— ,  Sinnfälligkeit  der  Bewegungen    an    — . 
584*. 

— ,  Spanform  imd  Kraftverbrauch  bei  — . 
507*,  612. 

— ,  Typung  von  — .  S.  272. 

,,—  und  Maschinenwerkzeuge,"  Einteilung 
der  Fachgruppe  — .  S.  519. 

— ,  Zu  verwickelte  — .  175. 

Werkzeugmaschinenbau,  Wahl  der 
Passungen  im  — .  353*. 

Werkzeugmaschinenbaus,  Ausstellung 
des  deutschen  — .  Sd.  Lpz.* 

Werkzeugmaschinenbetten,  Verstei- 
fung von  — .  441*. 

Werkzeugmaschinenf  Bfbrik,  Betriebs- 
organisation von  — .  601*. 

Werkzeugmaschinenschlitten,  Antrieb 
von  -.   P.  503*. 

Werkzeugmaschinenspindel  mit  ein- 
setzbarer Schleifvorrichtung.      P.  95*. 

Werkzeugmaschinentafeln  für  Vorkal- 
kulation. 10*. 

Werkzeugschleifmaschinen.  P.  255*, 
Sd.  Lpz.  19*. 

Werkzeugstahl,  Härten  von  — .  172- 

Werkzeugstähle  und  ihre.  Wärmebehand- 
lung. Von  R.  Schäfer  (nach  H.  Brear- 
ley).  2.  Aufl.    B.  26. 

Werkzeugstahlhärte.  201*. 

Werkzeugsupport,  Au.srückung  von  Stütz- 
lager durch  — .    P.  527*. 

Werkzeugzusammenstellung.  605*. 

Wesen  und  Handhabung  der  Zieh-  oder 
Aufsteckreibahle,  Über  — .  Von  M. 
Ströbel.  292*. 

~  —  Herstellung  steilgängiger  Gewinde. 
Von  J.  Fritzen.    65*,  105*. 

Whitworth- Gewinde.  242*. 

—  — ,  Werkzeuge  für  — .  S.  153*. 
Wickelfedern.    W.  160*,  W.  327*. 
Wickelmaschine  für  Spiralrohr.  97*. 
Widerstand  der  Metalle  gegen  Bearbeitung 

durch  schneidende  Werkzeuge.  633*. 
Widerstandschwei  ßung.  Elektrische  — . 
481*. 

Widerstandthermometer.    B.  596. 


Wiederholarbeit.    S.  54- 
Wiege  aus  Stahl,  Bohrvorrichtung  für  — . 
S.  270*. 

Winden  von  Federn.  W.  160,  W.  327*. 
Wind-   und  Gasdruckmesser.    Sd.  Lpz. 
23*. 

Winke      für      elektrische  Widerstand- 
schweißung.  481*. 

—  zur  Einschränkung  von  Zeichen-  und  Kon- 
struktionsfehlern. 605. 

Winkel,  Normalanschlag  .  Sd.Lpz.23*. 

Winke  leisen.  Gestreckte  Längen  von  — . 
W.  280*. 

Winkelmesser.  239*,  517*,  538*,  562*. 
— ,  Optischer-  — .  538*. 

Winkelrädern,     Genaue  Evolventenver- 
zahnung bei  — .  P.  127*. 
Win-kelschätzer.  640. 

Winkelstücke,  Schnittwerkzeuge  für  — . 
148*. 

Wippe    bei  Schnittgeschwindigkeitmesser. 
538*. 

Wirbelstromantrieb  für  Schnittgeschwin- 
digkeitmesser.  290*,  538*. 
Wirklichkeit  und  Theorie  bei  Triebwerken 

und  Bremsen.   B.  381. 
Wirkliclikeitschema,  Psychotechni- 

sches  — .  433*. 
Wirkung  der  Schmieröle.    W.  599. 
Wirkungsgrad.    S.  546. 

—  der  Technik.     B.  26. 

—  von  Beleuchtungsanlagen.  76. 
Wirkungsweg  bei  Federn.   W.  528*. 
Wirtschaft  mit  Schmiermitteln.    B.  452. 
Wirtschaftliche  Arbeitsweise  in  den  Werk- 
stätten der  Maschinenfabrik,  ihre  Kon- 
trollo und  Einführung  mit  besonderer 
Berücksichtigung  des  Taylor- Verfahrens. 
Von  A.  Lauffer.    B.  478. 

—  Ausnutzung     der  Werkzeugmaschinen. 
Von  W.  Hippler.  578*. 

—  Betriebsführung.  605*. 

—  Indexziffern.    S.  214. 
Wirtschaftliches  (Ztschrft.).  28,  95,  191, 

327,  478,  549,  574,  622,  647. 
Wirtschaftlichkeit,  Fertigung  und  Ge- 
staltung.   S.  644. 

—  von  Hämmern.  495*. 

—  —  Hebeeinrichtungen.  197*. 
Wirtschaftsfragen.  B.  573. 
Wochenübersicht  überWerkstattstermine. 

145*. 

Woodruff-Keile.  241*. 
Wörterbuch  der  Baukonstruktionen.  B. 
189. 

Wortschatz,  Technischer  — .    B.  348. 
Wülfel,  Versuche  über  Lagererwärmimg  im 

Eisenwerk  — .  130. 
Wünsche    der    Besteller    von  Werkzeug- 
maschinen. 175. 

Zählapparate,  Befestigung  elektrischer  — . 
S.  475*. 

Zahlenstempeln,  Herstellung  von  — .  S. 
590*. 

Zählerschere.    S.  475*. 
Zähl  Vorrichtung  an  Werkzeugmaschinen. 
P.  29*. 

—  für  Kettenglieder.  630*. 
Zahnbefestigung  bei  Stirnfräser.    S.  24*. 

—  für  Kreissägeblätter.     P.  222*. 
Zahnbohrer.    W.  32*. 
Zahndruck.  209*. 

Zähne  aus   Schnellstahl  bei  Fräsern  und 
Sägen.    W.  384. 

—  von  Metallsägeblatt,   Einsetzen  der   — . 
P.  622*. 

Zahnflankenspiel.  563*. 
Zahnformen,  Vorgießen  von  — .    S.  570*. 
Zahnkurven.  209*. 

—  bei  Evolventenverzahnung,  Berechnung 
der  -.  563*. 

Zahnmeßschublehre.    S.  152*. 
Zahnprofile.  209*. 

—  für  Kegelräder.    W.  504*. 
Zahnrad,     Getriebewelle    mit  instandge- 
setztem -.    S.  122*. 

Zahnradantrieb  der  Spindeln  bei  Bohr- 
kopf.  S.  187*. 


XXX 


SACH  VERZEICHNIS. 


Zahnrildor.  313*. 

Formgcsünk  für  -.  S.  297*. 
,  Härten  der  -.   W.  352. 
,  Korrigierte  — .  563*. 
(Ztschrft.).  95,  191,  279,  327,  478,  527, 
647. 

Zahnrädcrtabelle  „Blitz".  Von  ü.  Wolf. 
B.  325. 

Zahnräderwechselgetriebc.     P.  63*. 
Z  a  h  n  r  a  d  f  r  ä  s  e  r,  Längenbosti  mmung 

schneckenförmiger  — .    W.  383*. 
Zahnradhobelmaschino,  Schneiden  von 

Schniierniiten  in  Teile  von  — .    S.  362*. 
Zahnradpriif  ung.  542*. 
Zahnstango  bei  Hinterstochwcrkzeug.  S. 

403*. 

— ,  Fräsen  von  — .  S.  363*. 
Zahnstärke  bei  korrigierten  Zahnrädern. 
563*. 

Zangen  für  Leerstückzuführung  an  Pressen. 

S.  .373. 
Zapfenkeile.  240*. 
Zapfonlehren  für  Gewinde.  555*. 
Zapfenlöchern,  Bohren  von  — .    S.  429*. 
Zapfensenker,  Büchsen  für  — .  261*,  S. 

247*,  S.  347*. 
Zaponieren.    W.  30. 

Zeichen-  und  Konstruktionsfehler.  Einige 
Winke  für  ihre  Einschränkung.  Von  S. 
Weil.  605. 

Zeichenunterricht  für  Maschinenbau- 
lehrlinge. 193*,  238*,  260*,  287*,  313*. 

Zeichnen,  Lehrlingsprüfung  im  — .  517*. 

Zeichner,  Lehrpläne  für  — .  409*. 

Zeichnungen,  Arbeitsflächen  auf  — .  S.  112. 

— ,  Einteilung  von  — .  38. 

— ,  Lesen  von  — .  640. 

Zeitlohn.    S.  348. 

Zeitschriftenschau.  27,  62,  93,  125,  156, 
190,  221,  254,  279,  299,  326,  350,  382, 
406,  454,  478,  502,  526,  549,  574,  598, 
621,  646. 

— .  Verzeichnis  der  bearbeiteten  Zeit- 
schriften. 32. 

Zeitstudienbeobachter, '  Anforderungen 
an  -.  S.  18. 

Zellenfilter  für  Luftreinigung.  71*. 

Zentral  ach  se,  Zentralmoment.  B.  646. 

Zentral  verband  deutscher  Industrieller. 
S.  276. 

Zentrierdorn  für  Drehbänke.  S.  477*. 
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WERKZEUGE  ZUR  HERSTELLUNG  VON  FORMSTÜCKEN  AUS  ISOLIERMATERIAL. 

Von  R.  Stock,  Berlin. 


In  der  Elektrotechnik  und  in  dem  Maschinenbau 
werden  schon  von  jeher  viele  Teile  aus  Isolier materia],  Por- 
zellan, Steingut  usw.  verwendet.  Der  Grund  hierfür  lag 
in  den  technischen  Verwendungsnotwendigkeiten,  die  Teile 
sollten  elektrisch  isolieren,  die  Wärme  nicht  übertragen, 
die  nötige  Härte  haben  usw.  So  wurden  Fadenspanner  an 
Spulmaschinen  aus  Porzellan  angefertigt,  Funkenstege  in 
Schmelzöfen  aus  Asbestzement,  Isolatoren  aus  Porzellan, 
Handräder  aus  nicht  Wärme  leitendem  Isoliermaterial  u.dgl. 
mehr.  Die  heutigen  Verhältnisse  hegen  anders.  Der  Fabri- 
kant ist  gezwungen,  vprhandene  Werkstoffe  nach  Mög- 
lichkeit zu  verwenden.  In  der  Hauptsache  ist  für  Messing, 
Gummi,  Fiber  Ersatz  zu  schaffen.  Für  viele  Teile,  wie 
Griffe,  Klinken,  Räder,  Armaturen  usw.,  ist  Porzellan, 
Steingut,  Zement,  Asbest,  Schlackenwolle  usw.  mit  den 
entsprechenden  Bindemitteln  gut  verwendbar.  Das  Material 
selbst  läßt  sich  finden,  und  es  gibt  in  unserer  Industrie  ge- 
nügend Fabriken,  die  wohl  über  Material  verfügen,  nicht 
aber  über  die  genügende  Erfahrung,  um  solche  Teile  zweck- 
mäßig herstellen  zu  können.  Die  Anfertigung  von  Form- 
stücken hegt  nicht  im  Rahmen  ihrer  Fabrikation. 

Es  soll  in  nachstehendem  Aufsatz  nicht  die  Masse 
behandelt  werden,  sondern  nur  die  Verwendung  geeigneter 
Werkzeuge  und  Einrichtungen,  um  solche  Formstücke 
zweckmäßig  herstellen  zu  können.  Solche  Teile  aus  S  eingut, 
Schiefermehl,  Asbest,  Schlackenwolle,  Zement  u.  dergl. 
bedingen  die  gleichen  Werkzeuge  und  gleiche  mechanische 
Bearbeitung.  Ihre  Weiterbehandlung  durch  Brennen, 
Lackieren,  Trocknen  usw.  ist  verschieden ;  die  einzelnen 
Werke  verfügen  selbst  über  genügende  Erfahrung. 
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Fig.  1  —  13  stellen  Formstücke  aus  Ersatzmaterial  dar 
Es  sind  hier  bekannte  Teile  angeführt,  z.  B.  Handgriffe^ 
Platten,  Brücken,  Stecker.    Die  Formen  sind  so  gewählt 
daß  man  sich  an  ähnliche  Modelle  anlehnen  kann.  Teil- 
weise sind  Eisenteile,  zur  besseren  Befestigung  und  um 
größere  Festigkeit  zu  erzielen,  unmittelbar  mit  eingepreßt. 

Das  Material- wird  gewogen,  in  die  Form  eingeschüttet, 
von  Hand  verteilt  und  gestopft,  dann  der  Oberstempel  auf- 
gesetzt und  die  Masse  unter  großem  Druck  zusammen- 
gepreßt. Hierauf  wird  der  obere  Stempel  auf  geeignete 
Weise  gehoben,  das  fertige  Teil  ausgeworfen.  Die  Form  ist 
nicht  immer  einfach.  Sie  besteht  aus  Schalen,  ist  mehrteilig, 
bedingt  zwei  Auswerfer,  abschraubbare  Teile  usw.  Das 
geprägte  Stück  ist  gewöhnlich  noch  weich  und  ist  infolge- 
dessen empfindlich.  Dieses  sind  alles  Punkte,  die  bei  der 
Werkzeugkonstruktion  mitspielen.  Als  Maschinen  selbst 
finden  Exzenterpressen,  Handspindelpressen,  Reibungs- 
pressen, vorwiegend  jedoch  hydraulische  Pressen  Ver- 
wendung. Für 
kleine  einfache 
Teile  ist  die  Form 
fest  unter  die 
Presse  gespannt 
und  der  Auswerf  er 
unmittelbar  ange- 
baut. Der  Ober- 
stempel  ist  im 
Bär  eingespannt. 
Für  bessere  Teile, 
in  die  z.B. Metall- 
teile mit  einge- 
preßt werden,  Ge- 
winde angepreßt 
wird  usw.,  sind 
meist  zwei  Aus- 
werfer erforder- 
lich. Das  Füllen 
und  Entleeren  der 
Form  erfordert 
eine  gewisse  Zeit. 
Diese  steht  nicht 
imVerhältnis  zum 
Prägen.  Die  Ma- 
schine steht  hier- 
durch längere  Zeit 
still.  Man  hilft 
sich  in  der  Weise, 
daß  man  2  —  4 
Arbeitsplätze  um 
eine  Maschine  an- 
ordnet. Für  ganz 
große  verwickelte 
Teile  wählt  man 
sogar  8  Arbeits- 
plätze, Die  Form 
wird  auf  einen 
Wagen  gespannt, 
der  von  Hand 
vom  Arbeitsplatz 

unter  die  Presse  14  u.  is.    Hydraulische  Presse 

geschoben    wird.  mit  4  Arbeitsplätzen. 
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Auf  diese  Art  wird  die  Presse  ausgenutzt.  Beim  Prägen 
selbst  sind  die  Räder  des  Wagens  entlastet.  Die  Auswerlcr 
befinden  sich  am  Arbeitsplatz. 

Fig.14'1.15  stc  eil  eine  hydraulische  Presse  mit  4Arbeits- 
plätzcn  dar.  Die  Presse  besteht  aus  dem  Pumpenkörper  1, 
in  dem  sich  der  Prcß/ylinder  auf  und  ab  bewegt.  Pumpen - 
körper  1  und  Untci gesteil  3  sind  durch  2  Säulen  4  ver- 
bunden. Die  Preßform  6  ist  auf  dem  Wagen  5  festgeschraubt. 
Der  Höhenunterschied  der  einzelnen  Preßformen  wird  durch 
die  losen  Zwischenstücke  7  ausgeglichen.  Der  Weg  des 
Pießkolbens  ist  so  auf  ein  Mindestmaß  gebracht.  Das  Drei- 
wegvcntil  8  wird  durch  den  Handhebel  12  gesteuert.  9  ist 
das  Drucklohr  für  das  Prcßwasser.  Der  Kolben  2  hat  eine 
Verlängerung  10,  an  der  das  Gewicht  ir,  über  zwei  Rollen  18 
geführt,  angreift.  Rechts  vom  Dreiwegventil  8  tritt  das 
Druckwasser  ein,  während  links  das  Wasser  abfließt.  Der 
Auswerferbock  15  ist  an  den  C-Schienen  16  u.  17  ange- 
schraubt und  trägt  die  beiden  Auswerfer  .13  u.  14.  Die 
Ablegetische  19  sind  seitlich  vom  Atiswerferbock  an- 
geschraubt. 

Die  Wirkungsweise  ist  folgende.  Die  Form  wird  gefüllt, 
darauf  der  Wagen  unter  den  Preßzylinder  von  Hand  ge- 
schoben, öffnet  nun  der  Arbeiter  das  Dreiwegventil  durch 
Bewegen  des  Handhebels,  so  geht  der  Bär  herunter  und 


werferrohr  ist  in  ein  vierkantiges  Stück  7  eingeschraubt, 
das  mit  dem  Hebel  8  verbunden  ist.  Der  Hebel  8  ist  mit 
der  Lasche  1  2  drelibar  verbunden  und  wird  durch  das  Stück  9 
gehoben  und  gesenkt.  Die  Zapfen  10  bewegen  sich  hierbei 
iii  Längsschiit  en  des  Hebe's  8.  Der  Auswerfer  6  wird 
durch  das  Stück  11  gehoben  und  gesenkt.  In  die  Hub- 
stücke 9  und  II  greifen  T-förmige  Auswerferstangen  2  und 
3  des  Aushebebockes  (Fig.  10— ^0  ein.  Der  Preßwagen 
hat  4  Räder  13,  die  gewöhnlich  auf  Rollen  laufen.  Die 
Achse  dieser  Räder  sitzt  fest  in  den  Schienen  14.  Diese 
Schienen  führen  sich  in  Führungsleisten  16.  Auf  den  Bund 
der  Achsenschiene  drückt  die  Feder  15.  Der  Wagen  läuft 
in  zwei  C-Schienen  17,  in  welchen  zwei  Laufleisten  be- 
festigt sind.  Die  beiden  Auswerfer  sitzen  in  einer  Achse 
und  können  unabhängig  voneinander  hoch  und  nieder 
oder  zugleich  hoch  oder  nieder  bewegt  werden. 

Der  Aushebebock  ist  ein  Gußbock  4  (Fig.  19—21), 
der  an  zwei  C-Schienen  1  festgeschraubt  nach  unten  hängt. 
In  diesem  Bock  bewegen  sich  die  viereckigen  Auswerfer- 
stangen 2  und  3  und  sind  oben  und  unten  im  Bock  geführt. 
Sie  werden  durch  die  beiden  Hebel  5  und  6  betätigt.  Diese 
haben  ihren  Drehpunkt  9  im  Gußbock  4  und  greifen  die  Aus- 
werfer 2  und  3  in  der  Mitte  an.  Das  Gegengewicht  8  sitzt  auf 
der  Verlängerung  7  der  Auswerfer  und  zieht  diese  immer 
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prägt.  Die  Räder  des  Preßwagens  hängen  an  Federn,  so 
daß  beim  Prägen  die  Räder  entlastet  werden  und  der 
Wagenkörper  auf  dem  Pressentisch  aufsitzt.  Wird  der 
Handhebel  des  Dreiwegventils  weiter  nach  hnks  geschaltet, 
so  wird  das  Druckwasser  abgeschlosf en,  und  das  Gewicht 
zieht  den  Bär  nach  oben,  w-ährend  das  Wasser  aus  dem 
Preßzylinder  hnks  vom  Dreiwegventil  entweichen  kann. 
Hierauf  wird  der  Wagen  von  Hand  zurückgefahren  und 
schnappt  von  selbst  in  beiden  Auswerferstangen  ein. 
Die  Auswerfer  werden  von  Hand  mittels  zweier  Hebel  be- 
tätigt. Gegengewichte  ziehen  die  Auswerfer  stets  in  ihre 
Ruhestellung  zurück.  Der  doppelte  Auswerfer  gestattet 
auch  ein  Heben  und  Senken  innerhalb  der  Preßform  beim 
Füllen.  Hierdurch  lassen  sich  beUebige  Füllräume  erzielen. 
Die  Presse  selbst  wird  von  einem  hydraulischen  Akkumu- 
lator gespeist,  der  wieder  von  einer  hydrauUschen  Presse 
mittels  Riemenantriebes  mit  Druckwasser  versorgt  wird. 
Die  Pumpe  saugt  aus  einem  Sammelbehälter,  in  den  das 
verbrauchte  Preßwasser  abfließt.  Durch  eine  Pumpe  und 
einen  Akkumulator  werden  10  —  12  Pressen  und  mehr  ge- 
speist. 

Der  Preßwagen  (Fig.  16—18)  ist  ein  kastenförmiger 
gußeiserner  Hohlkörper  4,  der  die  beiden  Spannpratzen  3 
zur  Befestigung  der  Preßform  mittels  der  Schrauben  2 
trägt.  Rechts  befindet  sich  der  Handgriff  1.  Der  Aus- 
werfer 6  ist  eine  runde  Stange,  ehe  durch  das  Rohr  5,  das 
den  zweiten  Ausw-erfer  bildet,  lündurchgeht.     Das  Aus- 
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wieder  in  die  Ruhestellung  nach  unten.  Damit  die  T-förmigen 
Ansätze  der  Auswerferstangen  2  und  3  sich  von  selbst  in  die 
offenen  Kastenstücke  des  Preßwagens  einführen,  sind  sie 
vorn  entsprechend  angeschrägt. 

Die  Preßformen  bestehen  im  wesentlichen  aus  dem 
Mantel,  der  auf  eine  Platte  geschraubt  ist.  Der  Mantel  ist 
aus  S.M.-Stahl,  ebenso  die  Platte.  Ober-  und  Unterkern 
sowie  die  Schalen,  Einsätze,  Stifte  usw.  sind  aus  Gußstahl, 
gehärtet,  geschliffen  und  poliert.  Je  sauberer  die  Form 
poüert  ist,  desto  besser  fallen  die  Arbeitsstücke  aus.  Die  Aus- 
werfer bestehen  aus  Gasrohr  und  runden  Stangen.  —  Ein 
Schwindmaß  ist  zuzugeben.  Asbestmassen  schwinden  um 
I  vH,  während  Porzellan  und  Steingut  bis  5vH  beim 
Brennen  schwinden.  —  In  Fig.  22—24  ist  eine  Preßform  zur 
Herstellung  von  Grundplatten  aus  Isoliermaterial  für  Hebel- 
schalter mit  seithch  eingepreßten  Löchern  dargestellt. 
Sie  besteht  aus  dem  Mantel  i,  Unterkern  2,  Oberkern  3, 
zwei  Platten  4  mit  den  Stiften  5,  der  Auswerferplatte  6 
mit  den  beiden  Auswerferstangen  7,  die  durch  eine  Tra- 
verse 8  miteinander  und  durch  die  Auswerferstange  9  mit 
dem  Auswerfer  des  Auswerfbockes  verbunden  sind.  Der 
Mantel  i  ist  auf  der  Grundplatte  10  festgeschraubt.  In 
dieser  Platte  sitzen  auch  die  Stifte  11,  die  senkrechte 
Durchbrüche,  Löcher  usw.  in  dem  Preßteil  erzeugen. 
Dami<-  diese  nicht  herausfallen  und  auch  leicht  aus- 
gewechselt w^erden  können,  sind  sie  unten  angestaucht  und 
durch  die  gegengeschraubte  Platte  12  gehalten. 
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Preßform  für 
Hebelschalter- 

grundpldtteo 
mit  seitlichen 
Löchern. 


Die  Benutzung  der  Form  ist  folgende.  Der  Unter- 
kern 2  und  Platten  4  werden  mittels  Auswerferplatte  6, 
diese  durch  die  Stangen  7  bis  Oberkante  des  Mantels  i 
gehoben.  Hierauf  werden  die  Platten  4  seitlich  weg- 
genommen. Alsdann  w  rd  n  Kern  2  und  Preßteil  leicht  auf 
ein  Stück  Holz  aufgestoßen.    Hierdurch  wird  das  Preßteil 

lose  und  kann 
vom  Unter - 
kern  abgenom- 
men werden. 
Die  fertigen 
Teile  werden 
je  nach  Größe 
auf  ein  ge- 
lochtes Blech 
gelegt  und  mit 
diesem  in  den 
H  rdenwagen^ 
eingeschoben. 
Der  Wagen 
wird  dann  ganz 
indenTrocken- 
ofen  einge- 
fahren. 

Soll  die 
Form  gefüllt 

werden,  so,  wird  Unterkern  2  mit  den  seitlichen  Platten  4 
eingeführt,  die  abgewogene  Masse  eingeschüttet,  mit  den 
Fingern  verteilt,  der  obere  Kern  3  aufgesetzt  und  die  Form 
unter  die  Presse  gebracht.  Nach  erfolgtem  Druck  wird 
Ober-  und  Unterkern  gehoben,  Oberkern  entfernt,  dann 
die  Platten  4  seithch  weggenommen  usw. 

Die  Herstellung  eines  Griffes  mit  eingepreßtem  Ge- 
windezapfen stell- n  Fig.  25  u.  26  dar. 

Die  Form  besteht  aus  dem  Mantel  i,  der  auf  der  Grund- 
platte 2  festgeschraubt  ist,  dem  Unterkern  3,  der  zweiteilig 
ist,  dem  Oberkern  4  mit  innerem  zweiteiligen  Kern  5, 
der  zur  Aufnahme  des  einzuformenden  Gewindeteiles 
dient,  und  dem  Auswerfer  6  mit  Auswerferstange  7. 

Die  Form  wird  folgendermaßen  benutzt.  Der  Aus- 
werfer 6  wird  fast  bis  Oberkante  Mantel  gehoben,  dann 
der  zweiteilige  Unterkern  daraufgesetzt  und  der  Auswerfer 
zurückgezogen,  daß  er  unten  aufsitzt.  Hierauf  wird  der 
Ober  kern  4  von  Hand  eingeführt,  nachdem  die  Masse  ein- 
gefüllt und  von  Hand  verteilt  ist,  und  von  Hand  etwas 
festgedrückt.  Darauf  wird  geteiltes  Teil  5  mit  zentrisch 
eingeschraubtem  Gewindeteil  von  Hand 
Hierauf  kommt  die  Form 
unter  die  Presse.  Ist  geprägt, 
so  kommt  der  Preßwagen 
mit  Form  zum  Arbeitsplatz 
zurück,  und  das  fertige  Teil 
wird  ausgeworfen.  Auswerfer 
6  wird  bis  Oberkante  Mantel 
gehoben.  Auf  dem  halben 
Wege  wird  der  Oberkern  4 
nach  oben  abgenommen  und 
Teile  5  seitlich  weggenom- 
men ;  darauf  werden  Arbeits- 
stück mit  Unterkern  zu- 
sammen undUnterkern  (zwei- 
teilig) durch  leichtes  Auf- 
schlagen auf  Holz  entfernt. 

In  der  Preßform  (Fig.  27 
u.  28)  wird  eine  Büchse  mit 
Flansch  hergestellt.  Sie  be- 
steht aus  dem  Mantel  i,  der 
auf  der  Platte  2  festge- 
schraubt ist.  3  ist  der  Ober- 
kern, 4  der  Unterkern,  Stift  fi«.  25  u.  se. 
5  erzeugt  die  innere  Bohrung  Preßform  für  Hebel- 
und    dient    als    Auswerfer.  schaltergriff. 


eingedrückt. 


Auswerferstangen  7  sitzen  am  Unterkern  und  sind  durch 
eine  Traverse  verbunden,  in  der  ein  Gasrohr  eingeschraubt 
ist.  Durch  dieses  geht  die  Auswerferstange  6  des  inneren 
Kernes  5  hindurch. 

Soll  die  Form  gefüllt  werden,  so  wird  der  Kern  4  so- 
weit gehoben,  daß  er  i  cm  von  Oberkante  Mantel  zurück- 
steht. Kern  5  wird  nur  wenig  gehoben.  Hierdurch  ent- 
steht für  den  zylindrischen  Teil  ein  großer  Füllraum.  Jetzt 
wird  die  abgewogene  Masse  eingeschüttet  und  gestopft, 
darauf  Oberkern  3  aufgeuetzt  und  die  Form  zum  Prägen 
unter  die  Presse  gebracht. 

Zum  Auswerfen  des  fertigen  Teiles  werden  beide  Aus- 
werfer gleichmäßig  gehoben,  dann  Oberkern  3  zuerst  ab- 
genommen. Hierauf  wird  Kern  5  weiter  gehoben,  bis  das 
fertige  Teil  von  Hand  abgenommen  werden  kann. 

Die  Herstellung  eines  zylindrischen  Kontro  lerteiles  mit 
viereckiger  Bohrung  und  Flansch  mit  kreisförmigen 
Schlitzen  zeigen  Fig.  29U.  30.  Mantel  i  mit  viereckigem  Stift  2 
und  kreisförmig  gebogenem  Stift  3  sitzt  auf  Grundplatte  4, 
gegen  die  Platte  5  geschraubt  ist.  6  ist  Unterkern,  7  Ober- 
kern für  den  Flansch.  8  ist  Oberkern,  9  Unterkern  für 
das  Mittelstück;  9  dient  gleichzeitig  als  Auswerfer.  Die 
beiden  Auswerferstangen  11  sitzen  im  Kern  9,  während 
die  beiden  Auswerferstangen  10  im  Kern  6  sitzen.  Die 
Verbindung  mit  dem  Auswerfer  des  Aufspannwagens  ge- 
schieht wie  üblich. 

Bevor  die  Masse  eingeschüttet  wird,  wird  Kern  6 
etwas  gehoben,  damit  für  den  unteren  zylindrischen  Teil 
des  Preßteiles  ein  größerer  FüUraum  entsteht.  Die  Masse 
wird  zweimal  gewogen  und  zweimal  eingeschüttet.  Die 
erste  Menge  ist  so  bemessen,  daß  sie  für  den  Flansch  und 
den  unteren  zylindrischen  Ansatz  reicht.  Die  zweite  Menge 
langt  für  den  oberen  zyhndrischen  Teil.  Ist  die  erste  Masse 
eingeschüttet  und  verteilt,  so  wird  Kern  7  aufgesetzt  und 
vorgeprägt,  l  ierauf  die  zweite  Menge  Masse  eingeschüttet 
und  Kern  8  aufgesetzt  und  darauf  Druck  gegeben.  Der 
obere  zylindrische  Teil  wird  dann  ebenfalls  erst  vorgeprägt 
und  das  ganze  Teil  zum  Schluß  noch  einmal  zusammen 
geprägt.  Ist  die  Masse  mehr  oder  weniger  plastisch,  so 
kommt  man  auch  mit  einmal  Wiegen  und  Füllen  aus. 

Beide  Auswerfer  werden  gleichmäßig  gehoben,  darauf 
der  Oberkern  7,  der  zweiteihg  ist,  seitlich  abgenommen 
und  Kern  8  nach  oben  weggenommen.  Hierauf  w  rrl  Kern  9 
weiter  angehoben,  bis  das  fertige  Preßteil  von  Hand  ab- 
genommen werden  kann. 

D,e  Herstellung  eine?  Gewinderinges  für  Glühlampen- 
fassungen veranschauhchen  die  Fg.  31  u.  32  (Preßform). 


Flg.  37  u.  28. 

Preßform  für  Büchse 
mit  Flansch. 


Fie.  29  u.  so. 
Preliform  für  Kontrollerteil. 


Fl».  31  u.  32. 
Preßform  für  Gewindering. 
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Austfierfer  3 


.Auinerfer  9 


In  dem  Mantel  i  sitzt  die  zweiteilige  Schale  5,  in  dei 
der  Gewindebolzen  4  sich  lose  führt.  Der  Oberkern  6  laßt 
über  den  zylindrischen  Teil  des  Gewindebolzens  hinweg. 
Aus werfer platte  3  hebt,  durch  Auswerferstangen  7  be- 
tätigt, Bolzen  4  und  Schalen  5  gleichmäßig,  Der  Mantel  i 
ist  auf  Grundplatte  2  festgeschraubt. 

Die  Form  wird  durch  die  ab- 
gewogene Masse  gefü  It,  diese  von 
Hand  verteilt,  Oberkern  6  auf- 
gesetzt und  die  Form  unter  Druck 
gesetzt.  Hierauf  wird  die  Form 
entleert.  Der  Auswerfer  3  wird 
so  hoch  gehoben,  daß  die  Schalen  5 
mit  Kern  6  und  Bolzen  4  von 
Hand  abgehoben  werden  können. 
Dann  wird  der  Bolzen  4,  in  den 
durch  das  Loch  ein  Stift  8  ge- 
steckt wird,  vorsichtig  heraus- 
geschraubt. Darauf  werden  Schalen 
5  mit  Kern  6 auf  Kern  öhingestellt 
und  die  Schalen  seithch  wegge- 
nommen, darauf  die  fertige  Fas- 
sung von  Hand  abgenommen. 

Ein  viereckiger  Abzweigklem- 
mendeckel (l^.g.  33)  wird  mittels 
Form  (Fig.  34  u.  35)  angefertigt. 
Diese  besteht  aus  Oberkern  i, 
Unterkern  2,  Randauswerfer  3, 
Stift  4,  Mantel  5,  Platte  6,  Platte  7, 
Auswerferstange  8  für  Unterkern, 
Auswerferstange  9  für  Randaus- 
werfer 3.  Die  Auswerferstangen  ■ 
sind  in  üblicher  Weise  verbunden. 
Fig.  33  zeigt  die  obere  Ansicht 
des  Preßstückes. 
Zur  Füllung  der  Form  wird  Kern  2  gehoben,  damit  für 
die  kastenförmigen  Seitenwände  ein  größerer  Füllraum 
entsteht;  ebenso  für  die  inneren  Ansätze.  Hierauf  wird 
die  abgewogene  Masse  eingeschüttet  und  von  Hand  ver- 
teilt und  daim  der  Oberkern  aufgesetzt  und  die  Form 
unter  Druck  gesetzt. 

.  Beide  Auswerfer  werden  gleichzeitig  gehoben,  bis  das 
fertige  Teil  über  den  Mantel  heraussieht.  Dann  wird  der 
Kern  2  vorsichtig  zurückgezogen  und  das  fertige  Preßteil 
von  Hand  abgenommen. 

Ein  Stecker  besteht  aus  dem  Steckergriff  mit  ein- 
gepreßten Kontaktstiften  und  der  Steckerkappe. 

Fig.  36—38  stellen  die  Preßform  eines  Steckergriffes 
mit  eingepreßten  Kontaktstiften  dar. 

3  ,73 


FlB.  34  u.  30.  Preßform 
ür  Abzweigklemmendeckel. 


Flg.  33.  Viereckiger 
Abzweigklemmendeckel. 


Die  Form  besteht  aus  dem  Mantel  i  mit  Grundplatte  2. 
Hierin  sitzen  die  Schalen  3,  die  durch  den  Auswerferring  4 
gehoben  und  gesenkt  werden  können.  Der  Unterkern  5 
trägt  ebenfalls  Auswerferstifte.  Der  Stift  6  ist  in  die 
Grundplatte  eingenietet.  Der  Oberkern  7  ist  zweiteilig 
zur  Aufnahme  der  Kontaktstifte. 


i  

Flff.  39-41. 

Preßform  für  Stecker- 
kappe. 


Flg.  36-38. 

Preßform  für  Steckergrifi'. 


Die  Benutzung  der  Form  geschieht  folgendermaßen. 

Die  Kontaktstifte  werden  in  den  Oberkern  eingelegt,  dann 
die  andere  kleine  Hälfte  des  Oberkernes  darauf  gelegt;  die 
Masse  ist  bereits  abgewogen  und  hegt  in  kleinen  Schaufeln 
neben  dem  Arbeitsplatz.  Die  Schalen  3  werden  angehoben 
und  erzeugen  für  den  kugeligen  Teil  des  Steckers  einen 
größeren  Füllraum.  Dann  wird  die  Masse  eingeschüttet, 
von  Hand  verteilt,  Oberkern  mit  Kontaktstiften  eingesetzt 
und  von  Hand  leicht  festgedrückt.  Hierauf  wird  die  Form 
unter  Druck  gesetzt.  Die  Form  wird  dann  entleert.  Beide 
Auswerfer  werden  gleichmäßig  gehoben,  bis  die  Schalen  3 
mit  Preßling  und  Oberkern  von  Hand  abgenommen  werden 
können.  Das  Ganze  wird  vorsichtig  auf  ein  Holz  aufge- 
schlagen und  Schalen  und  Kern  entfernt  und  das  fertige 
Teil  neben  die  anderen  fertigen  Teile  hingelegt. 

Die  Kappe  für  obigen  Steckergriff  wird  auf  der  Form 
in  Fig,  39— 41  hergestellt.  Sie  ist  ka.stenförmig  und  hat 
innen  eine  kleine  Verstärkung. 

Die  Form  selbst  besteht  aus 
dem  Oberkern  i,  Un+erkern  2, 
Randauswerfer  3,  Schalen  4,  Man- 
tel 5,  Grundplatte  6  und  Stiften 
für  die  Öffnungen  der  Kontakt- 
stifte 7.  Auswerferstangen  sind, 
wie  bereits  bekannt,  angeordnet. 

Die  Masse  wird  eingeschüttet, 
mittels  Hand  verteilt,  dann  der 
Oberkern  aufgesetzt  und  Druck 
gegeben.  Die  Entleerung  erfolgt, 
nachdem  die  Form  samt  dem 
Preßwagen  wieder  am  Arbeitsplatz 
angelangt  ist.  Der  Au-werfer  3 
wird  gehoben,  während  die  Stifte  7 
zurückgezogen  werden.  Dann  wer- 
den die  Schalen  4  samt  Oberkern 
und  Preßteil  von  Hand  abge- 
nommen, die  Schalen  entfernt  und 
das  fertige  Preßteil  abgenommen. 

Fig.  42  u.  43  stell  n  eine  Preß- 
form für  eine  wasserdichte  I^ampen- 
armatur    mit   eingepreßtem  Me-  Fig.  42  u.  43. 

tallnippel     vmd    zwei     Gewinde-    pj-eßform  für  wasserdichte 
büchsen  dar,  Lampenarmatur. 
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Der  Unterkern  3  trägt  die  Auswerferstangen  11, 
die  durch  die  Brücke  13  verbunden  sind  und  durch  die 
Auswerferstange  14  gehoben  und  gesenkt  werden.  Der 
Stift  4  sitzt  in  der  Platte  2  und  ist  durch  Entfernen  der 
Schraube  12  leicht  auswechselbar.  Die  Schalen  5  führen 
sich  im  Man+el  i.  Der  Oberkern  ist  zweiteilig;  er  besteht  aus 


Mefallfeil 


dann  Kern  6  zurückgezogen  und  das  fertige  Teil  von  Hand 
abgenommen.  Es  ist  auch  gebräuchlich,  Kern  5  zurück- 
zuziehen und  6  stehen  zu  lassen  und  davon  das  fertige  Teil 
abzunehmen. 


Einge- 
preßtes 
Metall- 
teil. 


Fig.  44  u.  45.  Flg.  46  u.  47. 

Flg.  44-47.    Preßform  für  Steckdose  mit  Metallteilen. 

dem  Kern  7  und  dem  Gewindering  6.  Kern  7  hat  2  Stifte  8 
zur  Aufnahme  der  Büchsen  9. 

Die  Masse  wird  abgewogen  und  in  kleinen  Schaufeln 
neben  den  Arbeitsplatz  gestellt.  Die  Büchsen  9  werden 
mittels  etwas  Talg  an  den  Stiften  8  festgehalten.  Die 
Büchse  4  wird  auf  den  Stift  10  geschoben.  Darauf  wird 
die  Masse  eingeschüttet,  der  Oberkefn  aufgesetzt  und  die 
Form  vorgeprägt.  Der  Obeikern  wird  wieder  entfernt  und 
noch  etwas  Masse  auf  den  letzten  Gewindering  von  Hand 
aufgetragen  (damit  sich  der  letzte  Gang  gut  ausprägt)  und 
das  Teil  fertig  geprägt.  Hierauf  wird  die  Form  entleert.  Kern 
3  wird  soweit  gehoben,  daß  die  Schalen  5  samt  Oberkern  und 
Preßteil  von  Hand  abgenommen  werden  können.  Darauf 
werden  die  Schalen  abgenommen.  Das  fertige  Teil  und  der 
Kern  werden  auf  ein  S+ück  Holz  vorsichtig  aufgestoßen, 
damit  sich  Kern  7  leicht  abhebt.  Hierauf  wird  der  Ge- 
windering 6  vorsichtig  herausgeschraubt. 

Die  Preßform  einer  Steckdose  mit  eingepreßten  Büchsen 

und  Verbindungslaschen 
veranschaulichen  Fig.  44 
b:s  47.  Die  Form  hat 
wieder  zwei  Auswerfer. 
Sie  besteht  aus  dem  Man- 
tel I,  der  Grundplatte  2 
mit  Deckplatte  3,  Ober- 
kern 4,  Unterkernen  5  u.  6, 
Stiften  7.  Fig.  48  u.  49 
stellen  die  eingepreßte 
Büchse  mit  Verbindungs- 
lasche dar. 

Die  Metalteile  wer- 
den auf  Teils  7  und  8 
eingelegt,  darauf  die  Masse 
eingeschüttet  und  vorT 
Hand  verteilt,  der"  Ober- 
kern aufgesetzt  und  die 
Form  unter  Druck  gesetzt. 
Hierauf  wird  die  Form 
entleert.  Kerne  5  und  6 
werden  gehoben,  bis  das 
fertige  Teil  aus  dem  Man- 

t,  nc  tel  sieht.  Vorher  wird  der 

Flg.  80  u.  81.    Preßform  für        ^  >■ 

SchalterkappcD.  Oberkern  abgenommen, 


Seiten- 
ansicht 

des 
unteren 
Kernes. 


Ansicht 

des 
Obfrkemss 


Flg.  64-87. 

Preßform  für 
Schaltersockel. 


Ein  sehr  großer  Massen- 
gegenstand aus  Isohermate- 
rial ist  der  Drehschalter- 
sockel mit  Kappe  für  Schal- 
ter von  4  Ampere,  250  Volt. 

Die  Kappe  wird  auf  einer 
Preßform  (Fig.  50  u.  51)  her- 
gestellt. Die  e  besteht  aus 
dem  Unterkern  i,  Ober- 
kern 2  federndem  Füll- 
mantel 3,  äußerem  Mantel  4  und  Grundplatte  5.  Kern  i 
ist  mit  Auswerfer  versehen,  ebenso  der  federnde  Füll- 
mantel 3.  Fig.  52  u.  53  veranschauUchen  den  unteren 
Kern  i  von  der  Seite. 

Füllmantel  3  wird  gehoben,  damit  ein  größerer  Füh- 
raum  entsteht.  Hierauf  wird  die  abgewogene  Masse  ein- 
geschüttet und  verteilt,  dann  der  Oberkern  aufgesetzt; 
hierauf  wird  die  Form  unter  die  Presse  gebracht.  Durch 
die  drei  Federn  bleibt  der  Füllmantel  3  in  gehobener 
Stellung  stehen  und  wird  erst  nach  und  nach  beim  Pressen 
heruntergedrückt.  Es  wird  auf  diese  Art  gewährle  stet, 
daß  sich  der  zyUndrische  Rand  gut  ausprägt  und  genügend 
Masse  hierzu  vorhanden  ist. 

Zum  Entleeren  der  Form  werden  beide  Auswerfer 
gleichmäßig  gehoben,  hierauf  der  Oberkern  abgenommen, 
dann  Auswerfer  3  vorsichtig  zurückgezogen  bis  unter 
den  unteren  Rand  der  fertigen  Kappe,  dann  Kern  i  etwas 
zurückgezogen  und  die  Kappe  von  Hand  abgenommen. 

Fig.  54 -57  stel- 
len die  Preßform 
des  Schaltersockels 
dar.  Sie  besteht 
aus  den  Unter- 
kernen 1—3,  Ober- 
kern 4,  Mantel  5 
und  Grundplatten  6 
und  7,  Kerne  i 
und  2  sind  mit 
Auswerfer  versehen. 
8  ist  eine  einge- 
preßte Metall- 
büchse, durch  die 
später  die  Schalt- 
achse hindurchgeht. 

Die  Metall- 
büchse wird  einge- 
setzt, dann  die  ab- 
gewogene Masse  ein- 
geschüttet und  von 
Hand  verteilt.  Hier- 


Flg.  68-00. 

Preßform  für 
Handlampengrifl 
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auf  wird  der  Oberkern  aufgesetzt  und  die  Form  unter 
Druck  gebracht. 

Soli  das  fertige  Teil  entfernt  werden,  so  werden  Kerne  i 
bis  3  glcidimäß.g  gehoben,  bis  das  fertige  Teil  fast  aus  dem 
Mantel  heraussieht;  dann  werden  Kerne  i  und  3  vorsichtig 
zurückgezogen  und  Kern  2  weiter  gehoben.  Endlich  wird 
das  fertige  Teil  vorsichtig  von  Hand  abgenommen. 

Zum  Schluß  sei  eine  Preßform  zur  Herstellung  eines 
Handiampengriffcs  mit  Hahnfassungsöffnung  dargestellt 
(Fig.  58  —  60).  Der  zylindrische  Griffteil  wiTd  gewöhnlich 
in  besonderer  Form  vorgeprägt,  hier  eingelegt  und  mit  dem 
oberen  Teil  noch  einmal  geprägt.  Meist  ist  dies  nicht  not 
wendig,  da  die  Masse  plastisch  genug  ist. 

Die  Form  besteht  aus  der  dreiteiligen  Schale  i,  die 
in  dem  Mantel  3  liegt  und  durch  diesen  mittels  dreier 
Federn  ein  Stück  gehoben  wird.  Unter  der  dreiteiligen 
Schale  greift  der  Auswerfer  2  an.  Der  Oberkern  besteht 
aus  dem  Kern  5  mit  langem  Zapfen  und  dem  Kern  4, 
der  mittels  dreier  Federn  vom  Kern  5  abgedrückt  wird. 


Seine  Grenzstellung  ist  durch  drei  Schrauben  begrenzt. 
In  der  Füllstellung  ist  der  Auswerfer  2  unten.  Die  Schalen 
sind  durch  Federdruck  gehoben  und  geben  so  einen 
großen  Füllraum  für  den  langen  Griff.  Die  abgewogene 
Masse  wird  eingefüllt,  dann  der  Oberstempel  von  Hand 
eingedrückt,  bevor  die  Metallbüch'^en  an  den  Stiften  7 
mittels  Talg^  festgehalten  sind.  Hierbei  ist  Kern  4  durch 
den  Federdruck,  der  von  Hand  nicht  überwunden  wird, 
vom  Kern  5  entfernt.  Unter  Druck  gesetzt  drücken  sich 
Kerne  4  und  5  zusammen,  ebenso  setzt  sich  der  Mantel  3 
fest  auf  die  Grundplatte  6  auf. 

Mittels  Auswerfers  2  werden  die  Schalen  i  ganz  aus 
dem  Mantel  gehoben,  während  der  Oberstempel  fest  in 
dem  Pressenbär  sitzt  und  bei  seinem.  Hochgehen  aus  der 
Form  entfernt  wird.  Die  Schalen  werden  von  Hand  ab- 
genommen, leicht  auf  Holz  aufgeschlagen,  und  das  fertige 
Preßteil  kann  herausgenommen  werden. 

Die  Formen  halten  3000  —  5000  Stück  aus,  je  nach 
den  Konstruktionen  der  Preßteile. 


FABRIKATION  VON  MANTELBÖDEN*). 

Van  Ernst  Ciaassen,  Berlin. 


Die  Fabrikation  von  Mantelböden  (Fig.  i — 15)  ist  wohl 
eine  der  interessantesten  und  zugleich  schwierigsten  Ar- 
beiten überhaupt,  und  die  Bearbeitung  erfolgt  auf  über 
1000  Werkzeugmaschinen  bester  Güte.  Eine  der  wenigen 
Firmen,  die  d-ese  Art  von  Mantelböden  während  des  Krieges 
in  Deutschland  herstellten,  war  die  Firma  Riebe-Werk 
(Zweigniederlassung  der  Oberschlesischen  Eisen-Industrie 
A.-G.,  Gleiwitz)  in  BeiUn-Weißensee. 

Die  einzelnen  Arbeitsstufen  sind  nicht  nur  mannigfaltig 
\md  schwierig,  sondern  müssen  auch  außerordentlich  genau 
ausgeführt  werden. 

Der  Mantelboden  wird  aus  einem  im  Gesenk  geschmie- 
deten Stahlblock  aus  Siemens-Martin-Stahl  von  50  bis  60  kg 
Festigkeit,  nicht  unter  i8  vH  Dehnung,  hergestellt  und 
wiegt  12,07  kg.  Das  Fertiggewicht  beträgt  1,58  kg.  87  vH 
des  Rohgewichts  werden  also  in  ungefähr  250  Arbeitsgängen 
entfernt,  bis  das  fertige  Stück  vorliegt.  Da  gerade  der 
Mantelboden  alle  Erschütterungen  und  Stöße  beim  Schießen 
mit  dem  Maschinengewehr  aushalten  muß,  ist  es  erforder- 
lich, daß  alles  aus  dem  Vollen  herausgearbeitet  wird. 
Dadurch  erklären  sich  auch  die  vielen  Arbeitsgänge  und 
vielen  erforderlichen  Werkzeugmaschinen,  die  aus  einem 
vollen  Stahlblock  einen  nahezu  papierstarken  Gegenstand 
herstellen.  Risse,  Schmiedefehler,  Lunker  usw.  sind  da- 
durch natürlich  ausgeschlossen  und  dürfen  auch  garnicht 
vorkommen,  da  ein  jeder  auch  noch  so  kleine  Materialfehler 
verhängnisvoll  werden  kann. 

Fig.  I — T5  ze'gen  den  Mantelboden  zum  Maschinenge- 
wehr in  den  ve'"schiedensten  Schnitten,  und  aus  der  Zeich- 
nung ist  die  Schwierigkeit  des  Stückes  zu  erkennen.  Sämt- 
liche zulässigen  Toleranzen  sind  in  den  Abbildungen  an- 
gegeben, und  die  erforderliche  Genauigkeit  ist  stellenweise 
nur  +  0,05  mm.  Jedes  Maß  wird  durch  eine  Grenzlehre 
bei  der  Revision  kontrolliert,  sodaß  allein  die  Abnahme 
des  Mantelbodens  eine  bedeutende  Arbeit  erfordert.  Ver- 
wunderlich wäre  es  nicht,  wenn  der  Ausschuß  ein  höherer 
wäre.  Durch  die  systematische  Fabrikat' on  und  vielen 
Kontrollen,  Lehren  und  Gegenlehren  für  den  Mantelboden 
sowie  für  die  Werkzeuge  war  es  jedoch  gelungen,  den  Aus- 
schuß auf  ein  Mindestmaß  herabzudrücken.  Grundbedin- 
gimg  für  die  Fabrikation  von  Mantelböden  ist  aber,  daß 
dem  Werke  erstklassige  Werkzeugmaschinen,  und  zwar  in 
erster  L'nie  Fräsmaschinen,  zur  Verfügung  stehen. 

*)  Der  Aufsatz  konnte  zunächst  des  2^nsarverhotes  wpgen  nicht 
früher  erscheinen ;  später  hat  Papiermangel  seinen  Abdruck  verzögert. 

Die  Schriftleitung. 


In  Werkstätte  i  wird  das  Gesenkstück  vorgeschruppt, 
rnd  dort  erst  nimmt  es  eine  mantelbodenähnhche  Form  an. 
In  Werkstätte  2  werden  ausschließlich  an  Hunderten  von 
Drehbänken  weitere  Bearbeitungen  vorgenommen.  Dann 
kommt  das  Werkstück  nach  Werkstatt  3,  der  F-^rtigfräserei. 
Nach  Verlassen  dieser  Werkstätte  kommt  das  Werkstück 
zur  Revision,  wo  es  einer  genauen  Kontrolle  unterzogen 
wird.  Eine  Kontrolle  findet  auch  statt,  wenn  dasWerkstück 
aus  Wei  kstätte  i  nach  Werkstätte  2  und  von  da  nach  Werk- 
stätte 3  gelangt.  Ist  ein  Werkstück  in  der  Werkstätte  i 
(Dreherei)  Ausschuß  geworden,  so  wird  es  garnicht  erst 
von  der  Werkstätte  2  angenommen,  geschweige  denn 
weiter  bearbeitet.  Jeder  Meis+er  hat  natürlich  das  Bestreben, 
den  Ausschuß  in  seiner  Abteilung  so  niedrig  wie  möglich 
zuhalten,  und  ist  daher  bestrebt,  nur  gute  und  richt'g  her- 
gestellte  Stücke  anzunehmen.  Viele  unnötige  Kosten  und 
viel  Zeitersparnis  weiden  durch  diese  anseheinend  unnütz 
aufgewandte  Zeit  für  Revision  gewonnen. 

Fig.  t6  zC'gt  das  Gesenkstück  wie  es  aus  der  Schmiede 
angeliefert  w^rd.  In  der  Werkstatt  i  ^Vorschruppere)) 
werden  an  dem  Gesenkstück  die  Fußtlärhen  vo^gefräst 
und  die  Kopfflächen  abgeplant.  Darauf  wird  das  Gesenk- 
stück mit  einer  Schablone  angekörnt.-  Daduich  ist  das 
Werkstück  für  die  Drehbankspitzen  zentri-»rt  und  wird  auf 
einer  schweren  Drehbank  zwischen  den  Spitzen  eingespannt 
und  der  Kopf  wird  angedreht.  Ist  das  geschehen,  so  werden 
die  Fußflächen  gerade  gedreht  und  der  stehenbleibende 
Ansatz  abgesenkt.  Bohrung  und  Kopf  werden  ausge- 
schruppt (F  g.17).  Darauf  wird  zumFreischneiden  desStahles 
ein  Loch  exzentrisch  zur  Mittellinie  des  Mantelbodens  ge- 
"bohrt  und  das  Werkstück  auf  einer  Plandrehbank  exzen- 
trisch ausgedreht.  Die  exzentrische  Ausdrehurg  des  Man- 
telbodens findet  nur  bei  wassergekühlten  Mantelböden  statt. 
Dann  wird  das  Langloch  auf  einen  kleinen  Durchmesser 
vo"gebohrt  und  auf  einer  Bohrmaschine  aufgerieben.  Das 
Aufreiben  geschieht  dazu,  um  die  folgenden  Aibeiten  mög- 
lichst genau  vornehmen  zu  können.  Jetzt  werden  die  Fuß- 
flächen wiederum  auf  einer  Drehbank  geschlichtet,  der 
Grat  im  kleinen  Verschluß  abgefräst,  der  große  Verschluß 
seitlich  gefi  äst,  die  Gewehrträgerflächen  gefräst  und  die 
oberen  Flächen  von  Fuß  und  Deckachse  beaibeitet.  F:g.  18 
zeigt,  we  d-e  Aussparung  für  den  Zuf ührer  ausgefräst  wird. 
Mehrere  Werkstücke  sind  nebeneinander  aufgespannt  und 
werden  hintereinander,  ohne  Umspannung,  bearbeitet. 
Darauf  werden  die  langen  Leisten  und  die  unteren  langen 
Flächen,   sowie  die  unteren   Flächen   vom  Fuß,  gefräst. 
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Auch  zum  Fräsen  der  unteren  langen  Löcher  werden 
mehrere  Werkstücke  gleichzeitig  in  einer  Aufspannvorrich- 
tung befestigt.  Nachdem  die  linke  Seitenwand  (Fig.  19) 
und  di,e  rechte  Leiste,  darauf  die  rechte  Seitenwand  ge- 
fräst sind,  erfolgt  ein  Freifräsen  (Fig.  20)  für  das  Zug- 
gehäuse. 

Erst  jetzt,  nachdem  das  Hinterteil  und  Mittelstück 


des  Mantelbodens  vorgeschruppt  sind,  wird  die  runde  Form 
des  Kopfes  gefräst  (Fig.  21),  und  hierbei  werden  die  linke 
Seite  und  die  rechte  des  Kopfes  in  je  einer  Arbeitsstufe 
einzeln  bearbeitet.  Das  Fräsen  erfolgt  mit  Formfräser,  der 
aus  praktischen  Gründen  aus  zwei  Teilen  unter  einem 
Winkel  von  2»  3/  zusammengesetzt  ist.  Nachdem  das 
Werkstück  alle  oben  beschriebenen  Stufen  in  der  Werk- 
stätte I  (Vorschrupperei) 
durchgemacht  hat,  kommt  es 
nach  Werkstätte  2.  Vorher 
wird  das  Werkstück  in  der  Re- 
vision nachkontrolliert  und, 
falls   es   für  richtig  befunden 


Flg.  0-11 


FlB.  15 


Fie   12  u.  13. 


Tig.  1-15.  Maschiaengewehrtnantelboden. 


FiK.  la. 

Gesenk.schmicdestück  des  Mantelbodens. 
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FiK.  se. 
Einsägen  auf  Fräsmaschine. 


Flg.  27. 

Auf  Maß  Fräsen  des  oberen  langen^^Teiles. 


Flg.  28. 

Fräsen  der  unteren  Flächen. 
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Fig.  31 


Fl».  30.  Auf  Maß  Fräsen  der  Nietleisten  und 
TaschenausfräsuDgen. 


Auf  Maß  Fräsender  rechten 
Verstärkung. 


Fl».  39    Auf  MaO  Fräsen  für  den  Zufdhrer. 


w 

1"^ 


Flg.  32. 

Schneiden  mittels  Sägefräser. 


Fig.  33. 

Nachfräsen  und  Schlichten  des  oberen  Kastens. 


Flg.  34. 

Brechen  der  Kanten  am  runden  Kopfteil. 


Fig.  36. 

Stoßen  der  Rille 
für    die  linke 
Gleitwand. 


Flgr.  37. 
Bohren  des 
Ausstoß- 
loches. 


Flg.  35.    Fertigfräsen  des  Lauflagerkastens. 


wird,  von  der  Werkstätte  2  angc-, 
nommen.  Fehlerhafte  Werkstücke 
werden  entweder  ganz  zum  Aus- 
schuß abgeliefert  oder,  falls  Fehler 
vorhanden  sind,  die  durch  Nach- 
arbeiten beseit'gt  werden  können,  zur 
Nacharbeit  zur  Werkstätte  i  zurück- 
g'^geben. 

Werkstätte  2  hat  ausschließlich 
Dreherei .  und  hier  werden  bei  mWerk- 
stück  {Fg.  22)  das  Lauflager  und 
der  Rand  für  das  Rohrgewinde  aus- 
gedreht. Darauf  werden  die  FläcTien 
zum  Auslaufen  des  Drehstahles  so- 
wie die  Oberfläche  des  Ablaufstutzens 
gefräst  und  beim  Drehen  der  Gewehr- 
kupplung mittels  Bohrlehre  das  Loch 
für  die  Dampfrohrverschlußschraube 


Flg.  38.    Abrunden  der  großen  Schräge  auf 
SonderkopiervorrichtuDg. 


aebohrt    und    aufgerieben.  Jetzt 
werden    die    "ewehrkupplung  und 
die  Schließkupplüng  feit  g  gedreht. 
Nachdem    das   Werkstück  die 
Vor  schrupperei  und  Dreherei,   d.  h. 
Werkstätte  i  u.  2,   durchlaufen-  hat 
und  in  der  Revision  für  brauchbar 
befunden  worden  ist,  kommt  es  nach 
Werk'^tätte  3  (Schlichterei  und  Fertig- 
fräserei). Hier  werden  als  erste  Arbeit 
3  Löcher   mit  Bohrlehre  auf  einer 
Bohrmaschine  gebohrt.    In  Fig,  23 
wird  geze  gt,  wje  die  inneren  Hilfs- 
löcher für  den  Radius  innen  ausge- 
schruppt und  geschlichtet  werden. 
In  F'g.  24  wird  das  Loch  auf  53,3  mm 
Tiefe  genau  gefräst.    Dann  wird  die 
Gewehrkupplung  angeiräst   und  in 


10 


.  r        I.RKB1  ATIS'I  ECU  N I  K 

JONEN.  GRAPHISCHE  TAFELN  ALS  HILFSMITTEL  BEI  DER  VORKALKULATION.  „ekt  \. 


Fig.  25  auf  einer  Kopierfräsmaschine  nach  Form  kopiert. 
In  der  Figur  sieht  man  2  Fräser  mit  entsprechenden 
Kop  erstiften,  einen  zum  Vorschlichten  (in  der  Abbildung 
der  in  das  Werkstück  eingeführte)  und  einen  zum  Nach- 
schlichten.  Nachdem  das  Werkstück  vorgeschlichtet  ist, 
wird  der  Schlitten  mit  den  Fräsern  zum  Werkstück  ge- 
führt und  das  Werkstück  fertig  geschlichtet.  Darauf  wird 
die  A-ufnahme  eingepaßt.  Dje  Lehre  dazu  sieht  man  in 
Fig.  25  auf  der  Vorrichtung  stehen. 

Darauf  werden  auf  einer  Bohrmaschine  lange  Hilfs- 
löcher gebohrt  und  die  obere  Form  zur  Deckelachsc  vorge- 
fräst.   Das  Fräsen  erfolgt  mit  einem  Formfräser.  Darauf 
wird  auf  einer  Fräsmaschine  mit- 
tels einer  1,5  mm  starken  Säge 
an  den  erforderlichen  Stellen  das 
Werkstück   eingesägt     (Fig.  26). 
Das  Einsägen  erfolgt,  damit  der 
spitze  Teil  des  p-ormfräsers.  der 
die  obere  Form  zur  Deckelachse 
fertig  fräsen  soll,  bei  der  Bear- 
beitung des  Werkstückes  nicht  zu 
leicht  abbricht.    Gleichzeitig  mit 
der  Bearbeitung  der  Deckelachse 
wird  (Fig.  27)  der  obere  lange  Teil 
auf  Maß  gefräst.     Es  folgt  das 
Fräsen    der    unteren   Form  am 
langen  Teil  des  Werkstückes  sowie 
der    unteren    Flächen  zwischen 
dem  langen  Teil  und  der  Gewehr kupplung  (Fig.  28).  Die 
Bearbeitung  erfolgt  in  beiden  Fällen  mittels  zweier  neben- 
einander angeordneter  Formfräser.     In  Fig.  29  \vird  das 
Weikstück  für  den  Zuführer  auf  Maß  gefräst.  Auch  hier  be- 
steht der  Fiäser  aus  zwei  Teilen,  und  man  kann  auf  dein 
Fräser  die  Teilung  unter,  2»  30'  genau  erkennen.  Diese 
Teilung  des  Fräsers  hat  den  Vorzug,  daß  man  nach  er- 
forderlichem Nachschleifen  durch  Zwischenlegen  von  Papier- 
streifen den  Fräser  wieder  auf  ein  genaues  Maß  bringen 
kann.    Nun  werden  die  linken  bzw.  rechten  Seitenflächen 
gefräst,  und  die  äußere  Form  am  unteren  Teil  links  und 
rechts  wird  mit  halbrundem  Formfräser  avf  Maß  fertig- 
gestellt.  Nachdem  die  Tasche  auf  Maß  gefräst  ist,  werden 
2  nebeneinander  stehende  Wei  kstücke  gleichzeitig  am  hin- 
teren langen  Teil  innen  vorgefräst. 

In  Fig.  30  werden  auf  einer  senkrechten  Fiäsmaschine 
die  N-etleisten  von  der  rechten  Leiste  und  die  Ausfrösungen 
zur  Tasche  auf  Maß  vorgenommen.  Auf  einer  Kop-ei- 
fräsmaschine  werden  das  Zuggehäuse  und  die  Unke  Ver- 
stärkung-auf  Maß,  in  Fig.  31  die  rechte  Verstärkung  auf 
Maß  gefräst.  Nachdem  der  Kasten  füi  die  Leistenlager  vor- 
gefräst ist,  erfolgt  in  Fig.  32  mittels  zweier  ■  Sägen  bzw. 
sägenartiger  Fräser,  die  nebeneinander  in  gewissen  Ab- 
ständen auf  der  Welle  der  Fräsmaschine  befestigt  sind,  das 
Schneiden.  In  Fig.  33  wird  der  obeie  Kasten  zwischen  den 
Seitenwänden  nachgefräst  sowie  geschUchtet.  Nach  Aus- 
führung der  letzten  Arbeiten  hat  man  schon  ein  ungefähres 


•Flg.  39.    Halbfertiges  und  fertig  bearbeitetes  Werkstück 


Bild  daiüber,  wie  das  Werkstück  aussehen  soll.  Man  sieht 
schon  stellenweise  ganz  dünnwandige  Teile.  Nun  fo'gen 
Fertigarbeiten,  wie  Fräsen  miit  einem  Halbrundformfräser 
der  rechten  und  linken  Seite  für  das  Rohr,  der  Form  im 
hinteren  langen  Teil,  die  Form  im  Ausstoßloch  wird  gefräst, 
die  Raste  für  die  Zuggehäusefeder^  das  Brecnen  der  Kante 
am  runden  Teil  des  Kopfes  (Fig.  34).  Endlich  folgen  das 
Abrunden  eines  Vierkantes,  das  Fertigfräsen  des  Rohres, 
das  Vor-  und  Fertigfräsen  des  Kastens  für  das  Lauflager 
(Fig.  35). 

Bisher  wurde  das  Werkstück  ausschließlich  auf  der 
Drehbank  bzw.  Fräsmaschine  bearbeitet,  jetzt  kommt  es 

zum  ersten  Male  auf  eine  Stoß- 
maschine. In  Fig.  36  wird  die  Rille 
für  die  linke  Gleitwand  gestoßen. 
Das  ist  die  einzige  Arbeit  auf  einer 
Stoßmaschine.  An  dem  Mantel- 
boden ist  seitlich  ein  Kastenhalter 
anzubringen,  und  die  Ausfräsungen 
für  diesen  Kastenhalter  sind  vor- 
zunehmen. Nun  werden  die  Sperr- 
nocken angefräst  und  die  Schließ- 
kupplungen angesenkt  und  aus- 
gedreht. Das  Ausfräsen  erfolgt 
auf  einer  Kopierfräsmaschine. 
In  Fig.  37  wild  das  Ausstoßloch 
gebohrt,  das  dann  auf  einer 
Senkrechtfräsmaschine  ausge- 
senkt wird.  In  Fig.  38  wird  die  gioße  Schräge  auf  einer 
Sonderkopiervorrichtung  abgerundet.  Man  sieht  in  der 
Abbildung  edne  feststehende  Kurven  bahn.  Durch  den 
Transport  des  Tisches  vnrd  das  Werkstück  am  Fräser  in  der 
gewünschten  Form  geführt.  Als  letzte  Arbeit  werden 
2  Rasten  in  die  Gewehrkupplung  eingefräst. 

Das  Werkstück  ist  fertig  und  kommt  nach  der  Re- 
vision. 

In  Fig.  39  sieht  man  das  Werkstück  halbfertig  und 
fertig  bearbeitet.  Vergleicht  man  nun  das  fertige  Stück 
(Fig.  39)  mit  dem  rohen  Gesenkstück  (Fig.  16),  so  sieht  man 
e'st,  was  aus  ein'^m  Stablblock  werden  kann.  Nachdem  der 
Stahlblock  Hunderte  von  Werkzeugmaschinen  durchlaufen 
hat,  von  Hunderten  von  verschiedenen  Arbeitern  in  die 
Hand  genommen  worden  ist,  nach  jeder  Arbeitsstufe  eine 
Revision  passiert  hat,  liegt  das  fertige  Stück  vor.  Die  vielen 
Arbeitsgänge  ze  gen,  daß  es  ganz  unmöglich  ist,  nur  eine 
geringe  Anzahl  von  Mantelböden  in  einem  Werk  herzustellen. 
Nur  dadurch,  daß  auf  einer  Maschine  Tag  für  Tag  eine  und 
dieselbe  Arbeit  vorgenommen  w  rd,  daß  jede  Arbeit  die 
gleiche  Zeit  dauert,  und,  falls  die  Zeitdauer  eine  doppelte 
bzw.  dreifache  ist,  gleichzeitig  2  bzw.  3  gleichartige  Fräs- 
maschinen dieselbe  Arbeit  ausführen,  ist  es  möglich,  der- 
artig schwierige  Werkstücke  wirtschaftlich  in  einem  Werk 
herzustellen.  .\'ur  das  Werk  ist  wettbewerbfähig,  das  in  der 
Lage  ist,  stra^  zu  organisieren  und  ein  ganzes  System  von 
Bearbeitungen  und  Kontrollen  einzuführen. 
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Von  W.  Jonen,  Cöln. 


Bei  der  Vorausbestimmung  der  Zeit,  die  für  die  Her- 
stellung eines  Werkstückes  auf  einer  Werkzeugmaschine 
erforderlich  ist,  muß  ein  Ergebnis  angestrebt  werden,  das 
mit  der  später  in  der  Werkstatt  %virklich  erforderüchen 
Arbeitszeit  möglichst  genau  übereinstimmt. 

Umdieses  zu  erreichen,  teilt  man  die  gesamte  Arbeits- 
zeit in  einzelne  Unterabschnitte  und  ermittelt  jeden  Zeit- 
abschnitt für  sich. 

So  kann  man  z.B.  unterteilen  in:  i.  Einrichtzeit, 
2.  Spannzeit,   3.  Stell  zeit,   4.  Maschinenzeit,    5.  Ver- 


schiedenes. Die  Abschnitte  i.,  2.,  3.  u.  5  umfassen  die  Zeit, 
während  der  die  eigentliche  Maschinenarbeit  ruht.  Der 
Arbeiter  bereitet  durch  seine  Handarbeit  die  Maschine 
un4  das  Werkstück  für  die  selbsttätige  Arbeit  der  Maschine 
vor.  Man  bezeichnet  diese  Zeiten  deshalb  auch  insgesamt  als 
Handarbeitszeit.  Nach  dem  Stande  der  heute  allgemein 
bekannten  Unterlagen  ist  man  zur  Bestimmrrg  der  Hand- 
arbeitszeit noch  mehr  oder  weniger  auf  die  Schätzung  an- 
gewiesen. Erst  wenn  für  die  einzelnen  Elemente  der  Hand- 
arbeit zuverlässige  und  allgemein  bekannte  Zeitnormalien 
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Flg.  1.    Schnelldrehbank,  225  mm  Spitzenhöhe,  150O  mm  Drehlänge. 

vorliegen,  kann  hier  an  .^.^ig  ^  äo  60  70  so  901OO10  10  io  w  50 60 
die  Stelle  der  Schät- 
zung die  genaue  Rech- 
nung treten  (siehe 
E.Michel,  Betrieb", 
1919,  Heft  6).  Die  Ma- 
schinenzeit läßt  sich 
aber  im  Gegensatz 
hierzu  genau  voraus- 
berechnen. Dies  muß 
um  so  mehr  angestrebt 
werden,  als  bei  der 
Schätzung  der  vorhin 
erwähnten  Zeiten  ge- 
rade genug  Fehler- 
quellen vorhanden  sind. 

Eine  sichere  Be  - 
Stimmung  der  Ma- 
schinenzeit ist  aber 
nur  dann  möglich,  wenn 
man  in  die  Rechnung 

die  Schnitt- 
geschwindigkeiten 
und  Vorschübe  ein- 
setzt, die  auf  der  für 
die  Bearbeitung  in  Aus- 
sicht genommenen  Ma- 
schine auch  wirklich 
eingehalten  werden 
können. 

Von  jeder  in  An- 
wendung kommenden 
Maschine  muß  eine 
Tafel  vorliegen,  die  alle 
möglichen  Umdrehun- 
gen der  Arbeitsspindel 
und  die  Vorschübe 
enthält. 
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Wagerechtstoßmaschine,  40O  mm  Hub. 
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Schaltweg  mm 
Arbeitszeittafel  Tür  Vorschübe  5  — 50  mm/Min. 
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Aus  diesen  wülilt  man  Grüßen  aus,  mit  denen  man 
den  für  den  vorliegenden  Aibeitsfall  passenden  Werten 
der  Schnittgeschwindigkeit  und  des  Vorsrhubcs  am  nächsten 
kommt. 

Anstatt  der 
Verwendung  die- 
ser Maschinen - 
tafchi  in  der  Form 
der  vielfach  ge- 
bräuchlichen Zah- 
lentaleln  halte  ich 
die  Anwendung 
von  graphischen 
Tafeln  für  zweck- 
mäßger.  Diese 
ermüden  weniger 
im  Gebrauch,  und 
man  übersieht 
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Fl».  3.    Tischhobelinaschine,  1200  mm  Hub 
(^miltlere  Schnittgeschwindigkeit  c;— 12  m/Min.). 
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bzw.  Hub,  Umdrehungen  und  Schnittgeschwindig- 
keit angeben,  in  die  aber  auch  die  Vorschübe  auf- 
genommen sind. 

Fi'.  3  ist  die  Tafel  für  eine  Tischhobel,maschine  mit 
Antrieb  durch  elektrischen  Umkehrmotor.  Die  eingezeich- 
nete Kurve  ist  durch  Beobachtung  an  der  Maschine  be- 
stimmt. Sie  gilt  für  die  kleinste  Schnittgeschwindigkeit. 
Für  größere  Geschwindigkeiten  ergeben  sich  höher  liegende 
Kurven.  Diese  waren  im  vorliegenden  Falle  nicht  von 
Belang,  da  auf  der  Maschine  ausschließlich  Stahlgußteilo 
bearbeitet  werden.  Für  Fräs-  und  IBohrmaschinen  sind 
die  Tafeln  ganz  ähnlich  (wie  Fig.  i),  nur  daß  statt  Drehdurch- 
messcr  der  Fräserdurchmesser  bzw.  der  Lochdurch- 
messer zu  setzen  ist.  Aus  den  Tafeln  kann  man  sofort, 
ohne  jede  Rechnung,  den  minutlichen  Vorschub  für  einen 
bestimmten  Arteitsfall  entnehmen. 

Einige  Beispiele  mögen  das'  zeigen  : 

I.  Eine  Welle  von 
100  mm  0  und  450  mm 
Länge   soll  bei  einer 
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Fig.  5.    .-Vrbeitszeittafel  fiir  Vorschübe  50— 200  inm/Min. 


mit  einem  Blick  den  ganzen  Arbeitsbereich  der  Maschine. 
Fig.  I — 3  stellen  Muster  von  solchen  Tafeln  dar,  we  sie 
von  mir  seit  einigen  Jahren  bei  der  Kalkulation  benutzt 
werden. 

Fig.  I  u.  2  sind  die  bekannten  graphischen  Maschinen- 
tafeln, die  die  Beziehung  zwischen  Drehdurchmesser 


Spantiefe  von  5  mm 
mit  12  m  Schnittge- 
schwindigkeit und  0,77 
mm/Umdr.  Vorschub 
vorgeschruppt  werden. 
Die  Tafel  in  Fig.  i  gibt 
an,  daß  bei  Verwen- 
dung der  Drehbank  225 
als  nächstliegende  Um- 
dr£hungszahl  41  einzu- 
stellen ist,  und  daß 
dann  ein  Vorschub  von 
rd.  31  mm/Min.  erzielt 
wird.  Die  erzielte 
Schnittgeschwindigkeit 
ist  13  m/Min. 

2.  Eine  Flußstahl- 
platte von  1 80  X  50  mm 
soll  bei  2  mm  Spantiefe 
mit  14  m  Schnitt- 
geschwindigkeit und 
0,2  mm/Umdr.  Vor- 
schub abgehobelt  wer- 
den; Hub  220  mm. 
Nach  der  Tafel  in  Fig.  2 
ist  die  mittlere  Stößel- 
geschwindigkeit bei  44 
Doppehüben/Min.  19,5 
m/Min.;  die  m'ttlere 
Schnittgeschwindigkeit 
V*  •  19.5=  14.5 m/Min.; 
der  minuthche  Vor- 
schub 8,8  mm. 

Ziur  weiteren  Er- 
leichterung der  Berech- 
nung der  Maschinenzeit 
dienen  die  Arbeitszeit- 
.tafe!n  nach  Fig.  4  u.  5. 

Für  Beispiel  i  gibt 

die  Tafel  in  Fjg.  4  für  eine  Drehlänge  von  450  mm  (Schalt- 
weg) bei  einem  minutlichen  Vorschub  von  31  mm  die 
.Arbeitszeit  mit  rd.  900  Sek.  =  15  ^ün.  rfn. 

Von  diesen  Tafeln  genügt  für .  alle  Maschinen  eine 
beschränkte  Anzahl.  So  waren  für  die  hier  in  Frage  kommen- 
den Verhältnisse  zwei  Tafeln  ausreichend. 
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Ziehen  und  Besehneiden  viereckiger  Hülsen. 

Das  Ziehen  rechteckiger  Formen  ist  nicht  so  häufig 
und  bei  weitem  weniger  einfach  als  das  Ziehen  runder  Formen. 
Meist  ist  eine  ganze  Reihe  von  Vorversuchen  bei  der  Her- 
stellung der  Ziehwerkzeuge  erforderlich,  um  die  günstigsten 
Formen  für  Werkzeug  und  Arbeitsstück  festzulegen.  Dennoch 
kann  eine  ganze  Reihe  dieser  Probierarbeiten  in  Fortfall 
kommen,  wenn  dem  Konstrukteur  gewisse  Richtlinien 
für  die  Vorherbestimmung  der  Form  und  der  Abmessungen 
bekannt  sind.  Im  folgenden  ist  eine  Reihe  solcher,  aus 
Erfahrungen  in  der  Praxis  gewonnener  Hauptgesichts- 
punkte zusammengestellt. 

Formgebung  des  Arbeitsstückes  und  Auswahl 
des  Materials. 

Beim  Entwurf  wird  vielfach  der  Fehler  begangen,  daß 
der  Frage,  ob  sich  ein  zu  ziehendes  Arbeitsstück  auch 
leicht  und  biUig  herstellen  läßt,  zu  wenig  Beachtung  ge- 
schenkt wird.  Das  zeigt  sich  besonders  bei  der  Formgebung 
der  Kanten.  Meist  werden  diese  ohne  Not  viel  zu  klein  ge- 
wählt, und  der  Werkstatt  werden  unnötige  Schwierigkeiten 
dadurch  aufgegeben,  und,  falls  mehrere  Arbeitsgänge  not- 
wendig werden,  wird  die  Herstellung  bedeutend  verteuert. 

Die  Wahl  der  Abrundungs  adien  ist  sehr  w'chtig  und 
von  ausschlaggebendem  Einfluß  auf  den  Verlauf  der  Z  eh- 
arbeit. 

Ebenso  wichtig  ist  die  Art  und  Zusammensetzung  des 
verwendeten  Materials.  Schwierig  ist  die  Bestimmung  der 
günstigsten  Zusammensetzung  besonders  beim  Zthen  von 
Stahl.  Überschreitet  die  Tiefe  der  Büchse  das  1 1/2 fache 
ihrer  lichten  Weite,  so  empfiehlt  sich  meist  die  Verwendung 
einer  besonderen  Eisensorte.  Gut  bewährt  hat  s  ch  für 
derartige  Zwecke  ein  Stall  mit  0,08  bis  o,i8vH  Kohlen- 
stoff (am  besten  0,1  bis  0,12),  0,35  vH  Mangangehalt  und 
weniger  als  0,03  vH  Phosphor  und  Schwefel. 

Ein  anderer  wichtiger  Punkt  ist  die  Wahl  der  B'ech- 
stärke  des  L°ers1ücks.  Es  ist  vielfach  vorteilhafter,  etwas 
stärkere  Bleche  zu  nehmen  und  dadurch  die  Beanspruchung 
an  den  Bodenkanten  beim  Ziehen  gering  zu  halten,  als  daß 
Material  und  Gesenk  die  Beanspruchung  gerade  noch  aus- 
halten, was  besonders  dann  gilt,  wenn  auf  größere  Tiefe 
gezogen  wird.  . 

Bei  Verwendung  von  Messing  und  Aluminium  spielen 
dabei  die  Materialkosten  eine  erhebliche  Rolle.  Doch  kann 
hier  bei  dem  vorgeschlagenen  Verfahren  unter  Umständen 
sogar  an  Material  gespart  werden,  wenn  man  die  ursprüng- 
liche Stärke  des  Leerstücks  beim  ersten  Zug  für  die  Seiten- 
wände beibehält  und  von  da  ab  bei  jedem  weiteren  Zug 
vermindert,  so  daß  beim  fertigen  Stück  die  Seitenwände 
bedeutend  schwächer  ausfallen  als  der  Boden.  Bei  diesem 
Verfahren  kann  auch  trotz  der  größeren  Dicke  das  Leer- 
stück  leichter  wejden,  weil,  da  nach  dem  ersten  Zuge  eine 
reine  Zieharbeit  vorliegt,  während  mit  Beibehaltung  der 
Wandstärke  mehr  ein  Falten  stattfindet,  der  Umfang  ent- 
sprechend kleiner  gehalten  werden  kann.  Die  Abnahme  der 
Wandstärke  bei  jedem  Zug  soll  im  allgemeinen  0,06  mm 
nicht  überschreiten. 

Beim  Ziehen  von  Stahl  ist  dieses  Verfahren  nicht  mehr 
vorteilhaft,  erstens  weil  der  Materialpreis  keine  so  große 
Rolle  spielt,  und  zweitens  weil  sich  die  Gesenke  zu  stark 
abnutzen  wü  den. 

Formgebung  der  Zieh  Werkzeuge. 

Die  Form  des  Gesenkes  ist  an  erster  Stelle  davon  ab- 
häng g,  ob  das  Arbeitsstück  in  einem  einzigen  Werkzeug 
vollendet  oder  in  einer  ganzen  Reihe  von  Arbeitsgängen 
hergestellt  werden  soll.  Bei  der  Verwendung  mehrerer  Zeh- 
gesenke mag  manches  Hindernis  verm  eden  werden,  doch 
wachsen  anderseits  die  Schwierigkeiten,  besonders  bei  Ver- 


wendung von  Stahl,  und  zwar  aus  fo'gendem  Grunde. 
Die  eigentliche  Zieharbeit  beschränkt  sich  auf  das  Formen 
der  Kanten,  während  die  Arbeit  an  den  Seitenwänden  mehr 
einer  Falz-  bzw.  Biegearbeit  gleichkommt,  D  e  Fo  ge  davon 
ist,  daß  sich  die  Ecken  des  Ziehringes  stärker  abnutzen 
und  weiterhin  das  Material  s'ch  an  diesen  Stellen  im  Laufe 
der  Zeit  verdickt.  Diese  unerwünschte  Verdickung  des 
Materials  an  den  Kanten  kann  nun  allmählich  so  stark 
werden,  daß  es  unmöglich  wird,  das  Arbeitsstück  durch 
das  zweite  Gesenk  zu  pressen,  ohne  daß  die  Ecken  auf- 
reißen. 

Überdies  ist  zwischen  den  einzelnen  Arbeiten  meist 
ein  Ausglühen  des  Arbeitsstückes  nötig  und,  sofe  n  dies 
im  offenen  Feuer  geschieht,  ein  nachfolgendes  Beizen  zur 
Entfernung  des  Hammerschlages  erfo-derlich.  Selbst  beim 
Glühen  unter  Luftabschluß  muß  das  Stück  durch  Waschen 
von  dem  anhaftenden  Staub  befreit  werden,  da  sonst  das 
Z  ehwerkzeug  zu  stark  leiden  würde.  Das  einzige  Mittel, 
die  Wahl  zwischen  einem  oder  mehreren  Gesenken  zu  ent- 
scheiden, bleibt  der  Versuch.  Das  Ziehen  mit  einem  Werk- 
zeug bietet  soviel  Vorteile,  daß  es  gut  ist,  auf  jeden  Fall 
den  Versuch  mit  einem  Fertiggesenk  zu  machen. 

Ein  weiterer  wichtiger  Punkt  ist  die  Zugabe  von  Spiel- 
raum an  den  Ecken.  Wenn  man  zwischen  Form  und  Stempel 
an  den  Ecken  nur  wenig  mehr  Luft  läßt  als  an  den  Seiten, 
so  wird  der  erforderliche  Preßdruck  schon  wesentlich  herab- 
gesetzt. Sowohl  beim  Werkzeug  für  eine  einmalige  Arbeit 
als  auch  für  das  Endgesenk  einer  Reihe  empfiehlt  sich  eine 
Zugabe  von  5  — 7VH  der  Materialstärke  an  den  Ecken. 

Die  Oberfläche  jedes  Gesenkes  muß  vollkommen  glatt 
und  eben  sein.  Alle  Schleifrisse  müssen  sorgfältig  auspoliert 
werden,  da  sonst  leicht  der  Fall  eintreten,  kann,  daß  das 
Material  an  einigen  Stellen  beim  Ziehen  länger  festgehalten 
wird  als  an  den  übrigen,  und  daß  dadurch  das  Leerstück 
sich  verschiebt. 

Die  Ecken  des   Ziehringes  müssen,   ebenso  wie  der 
Stempel,  sehr  hart  sein.    Gut  be- 
währt hat  sich  in  der  Praxis  ein 
Gesenk   mit  eingesetzten  Ecken 
nach  Fig.  i  u.  2. 

In  den  aus  gewöhnlichem 
Werkzeugstahl  gefertigten  Haupt- 
teil A  sind  die  besonders  gehärteten 
Ecken  B  eingelassen  und  durch 
Keile  C  gehalten.  Die  Stücke  B 
sind  an  den  senkrecht  aufeinander 
stehenden  Kanten  abgefast,  die 
in  entsprechende  Unterschrägun- 
gen  der  Platte  A  passen.  D^e 
Keilstärke  bzw.  der  Keilschlitz 
muß  so  groß  sein,  daß  die  Ecken 
bequem  einsetzbar  sind. 

Diese  Ausführung  gestattet,  die  Ecken  weit  härter  zu 
machen,  als  dies  bei  einem  aus  dem  Vollen  hergestellten 
Z  ehring  mög  ich  ist.  Da  ferner  die  Ecken  im  Vergleich  zum 
übrigen  Material  nur  wenig  ausmachen,  so  kann  zur  Her- 
stellung auch  teureres  Material,  insbesondere  Schnell- 
stahl, verwendet  werden. 

Für  kleinere  Arbeiten  lohnt  sich  diese  Ausführung 
natürlich  nicht  mehr. 

Abrundung  der  Gesenkränder. 

Die  Abrundung  des  oberen  Randes  der  Ziehringe,  in 
Fig.  I  mit  r  bezeichnet,  ist  nicht,  wie  vielfach  angenommen 
wird,  beliebig  wählbar,  sondern  von  verschiedenen  Über- 
legungen abhäng  g.  Auf  die  Abrundung  des  ersten  Gesenkes, 
in  dem  also  das  fache  Leerstück  in  die  Kastenform  gezogen 
wird,  kommt  es  beson  ers  an.  Theoretisch  sollte  diese  Ab- 
rundung so  groß  wie  möglich  gewählt  werden,  doch  liegt 


Fi».  1  u.  2.  Ziehgesenk 
mit  eingesetzten  Ecken. 
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die  Einschiai.kuug  hierfür  in  der  Tatsache,  daß,  je  größer 
der  Abrundvings  adi.  s,  desto  eher  das  Material  bzw.  das 
Leerstück  unter  dem  GcRcnhalter  hervorgezogen  wird. 
Geschieht  das  zn  früh,  so  schlägt  das  Blech  Falten  und 
spiingt  dann  nac'  1  er  an  den  Ecken. 

Am  besten  hä  t  man  diesen  Abrundungsradius  in  keinem 
Falle  größer  als  20  mm.  Beträgt  die  Abrundung  der  Seiten- 
kanten der  Büchse  20  mm  und  da' unter,  so  soll  die  Ab- 
rundung des  Gesenkrandes  ebensoviel  betragen. 

Abrundung  der  Bodenkanten. 
Allgemein  gilt  die  Kegel,  alle  Abrundungen  des  Werk- 
stückes so  groß  wie  mög  ich  zu  machen,  um  mit  einem  oder 
wenigen  Gesenken  auszukommen.     Die  Bedingungen,  ob 
einer  oder  mehrere  Ziehgänge  notwendig  sind,  sind  sehr 
verschieden  und  nicht  nur  durch  die  Abi  undung  des  Bodens, 
sondern  auch  durch  die  Eckenabrundung,  die  Art  des  Mate- 
rials und  die  Bechstäike  gegeben.   Die  Anzahl  der  Arbeits- 
gänge ist  vor  allem  abhängig  von  dem  V  rhä  tnis  des  Radius 
der  Bodenabrundung  zu  der  Länge,  auf  die  das  Stück  ge- 
zogen werden  soll.    Weiche  Metalle,  wie  Messing.  Kupfer, 
Aluminium,  können  in  einem  Zuge  mit  Sicherheit  bis  auf 
eine  Tiefe  gezogen  werden,  die  bis  sechsmal  so  groß  als  der 
Bodenradius  ist.  Diese  Regel  hat  sich  für  alle  Radien  unter 
20  mm  bewährt.    Für  Stücke  mit  größeren  Radien  ist  die 
erreichbare  Tiefe  (mit  einem  Zug)  etwas  kleiner.    Sind  die 
Radien  kleiner  als  Ve  der  Länge,  so  sind  meist  mehrere  Ar- 
beitsgänge erfo' derlich. 

Bei  Anwendung  von  zwei  Gesenken  soll  das  erste  eme 
bis  zum  stachen  stärkere  Eckenabrundung  erhalten  als 

das  Fert  ggesenk.  In  Fig.  3 
u.  4  sind  die  richtige  und 
falsche  Konstruktion  neben- 
einander gestellt.  Es  ist 
stets  falsch,  die  Abrundungen 
proportional  dem  Umfang 
des  Werkstückes  zu  machen. 
Der  Grund  für  diese  Maß- 
regel liegt  darin,  daß  bei 
der  letzteren  Ausführung 
die  Materialanhäufung  zu 
groß  ist,  um  beim  Ziehen,  das  ja  ohnehin  auf  die  Ecken 
beschränkt  bleibt,  im  zweiten  Gesenk  eine  anstandslose 
Verteilung  des  Materials  nach  den  Seiten  zu  gewährleisten. 

Formgebung  des  Leerstückes. 
Maßgebend  bei  der  Formgebung  des  Leerstückes  ist 
die  schon  erwähnte  Tatsache,  daß  beim  Ziehen  rechteckiger 
Formen  seine  Seiten  gleichsam  nur  umgebogen  zu  weiden 
brauchen,  während  die  eigentliche  Zieharbeit  auf  die  Ecken 
beschränkt  bleibt.'  Dementsprechend  ergeben  sich  Lange 
und  B  eite  des  Leerstückes  ohne  weiteres  aus  der  Abwick- 
lung der  fertigen  Büchse. 

Schwierigkeiten  bietet  erst  die  Formbestimmung  der 
Ecken  des  Leerstückes.  Der  richtige  Weg  ist  durch  die 
Überlegung  gewiesen,  daß  der  Arbeitsvorgang  an  den  ab- 
gerundeten Ecken  als  eine  Zieharbeit  gleich  dem  Ziehen 
runder  Hülsen  aufzufassen  ist;  dieser  Gedanke  hegt  auch 
den  im  folgenden  aufgeführten  Konstruktionen  zugrunde. 
Am  genauesten  ist  das  Verfahren  nach  Musiol*).  der 
zuerst  durch  Versuche  mit  einer 
runden  Büchse  den  ,, Dehnungs- 
koeffizienten" des  Materials  be- 
stimmt und  dann  mit  Hilfe  der 
gefundenen  Werte  die  Rand- 
breite des  Leerstückes  an  den 
Ecken  errechnet. 

Fig.    5    zeigt    eine  Kon- 
struktion**), bei  der  durch  die 


Anwendung  feiner  Erfahrungsformel  für  die  runde  Büchse 
auf  derselben  Grundlage  eine  Vereinfachung  des  Verfahrens 
erreicht  wird. 

Eine  für  die  Anforderungen  der  Praxis  meist  aus- 
reichende Näherungskonstruktion*)  ist  in  Fig.  6  dargestellt. 
Danach  zeichnet  man  zuerst  den  Boden  des  ersten  Zuges  und 
trägt  an  diesen  den  sich  aus  der 
Abwicklung  der  Büchse  ergeben- 
den  Rand  a  an.  Die  beiden  O'^MIfW^^/A 
Umrisse  sind  in  der  Figur  mit 
X-Y-Zbzw.  O-P-Q  bezeich- 
net. Sodann  schlägt  man  mit  a 
als  Radius  von  P  aus  einen  Kreis- 
bogen und  vom  Außenrand  des 
Leerstückes  aus  an  diesen  die 
Berührungsbögen.  Der  schraffierte 
Umriß  gibt  dann  die  Form  des 
Leerstückes. 

Vorrichtungen   zum  Ziehen  in  einfach  wirkender 
Exzenterpresse. 
Für  die  im  Vorstehenden  beschriebenen  Zieharbeiten 
wird  man  fast  stets  doppeltwirkende  Pressen  verwenden, 
die  das  Niederhalten  des  Leer- 
stückes und   den  eigentlichen 


Fl«,  e.  Konstruktion 
der  Leersiückecken. 
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mg.  3  u.  4.  Abrundungsradius 
der  Leerstückecken. 


Tie.  7.  Zieh  Vorrichtung 
mit  beweglichem  Gesenk. 


rig.  8  u.  9.  Ziehvorrichtung 
mii  ausschwenkbarer  Nieder- 
halterplatte. 


Flg.  8.  Konstruktion 
der  Leerstückecken. 


*)  lllustr.  Zeitschr.  f.  Blechindustrie,  19II,  S.  II36.  _ 
**)  Sparkuhl,  Blanks  for  rectangular  and  elüptical  Shells,  Machi- 
nery  1915,  Bd.  21,  S.  687. 


Zug  mittels  getrennter  Exzenter  nacheinander  selbsttätig 
bewerkstelligen. 

Man  kann  jedoch  auch  mit  verhältnismäßig  einfachen 
Vorrichtungen  auf  einer  einfach  wirkenden  Exzenter- 
presse, die  jedoch  höchstens  60  Hübe  in  der  Minute  machen 
darf,  auskommen.  D:e  Hauptschwierigkeit  Uegt  dabei  stets 
in  der  Anbringung  des  Niederhalters. 

Fig.  7  zeigt  eine  Anordnung,  bei  der  das  Ziehgesenk  i 
am  Stößel  und  der  Stempel  2  nebst  der  Niederhalter- 
platte 3  auf  dem  Pressentisch  angebracht  sind.  Die  Nieder- 
halterplatte wird  hier  nicht  zwang  äuf  g  angedrückt,  son- 
dern ruht  auf  starken  Federn  4  und  führt  s  ch  außer 
am  Stempel  an  Stiften  5,  die  g  e  chzeit:g  als  Führungen 
für  d  e  Federn  dienen.  Beim  Heruntergehen  des  Pressen- 
stempes  wrd  nun  der  Rand  des  Leerstückes  zwischen 
Gesenk  und  N  ederhalter  gek  emmt  und  während  des 
ganzen  Zuges  unter  Zusammenpressung  der  Federn  glatt 
gehalten. 

Dese  Anordnung  läßt  s  ch  mit  Rücksicht  auf  die 
beschränkte  Größe  und  Zusammendrückbarkeit  der  Federn 
nur  für  kleine  Zugtiefen  verwenden. 

Eine  bilÜge  und  einfache  Vorrichtung,  die  sich  für 
beliebige  Zugtiefen  bei  no'maler  Ano:dnung  von  Gesenk 
und  Stempel  eignet,  ist  in  Fig.  8  u.  9  dargesteUt.  Zieh  platte  i 
und  das  Unterteil  ruhen  hier  fest  auf  dem  Pressentisch, 
während  der  Stempel  im  beweglichen  Obe:teil  der  Presse 
befestigt  ist.  Auf  eine  Abfederung  der  Niederhalterplatte  ist 
hier  ganz  Verz  cht  gele  stet,  vielmehr  wird  die  zum  Glatt- 
halten   des  Leeistückrandes   erforderliche   Pressung  von 


*)  Zeitschr.  f.  Werkzeugmasch.  I913,  S.  374. 
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Hand  durch  Anziehen  der  Handgriffmuttern  2  hervor- 
gebracht, D  ese  sitzen  auf  im  Pressentisch  eingeschraubten 
Gewindebolzen  3,  um  deren  einen,  wie  in  der  Figur  ersicht- 
lich, die  Niederhalterplatte  4  schwenkbar  ist. 

Beim  Gebrauch  wird  die  Niederhalter  platte  zur  Seite 
geschwenkt,  das  Leerstück  auf  den  Ziehring  4  aufgelegt, 
die  Platte  wieder  eingeschwenkt  und  die  beiden  Handgriff- 
muttern 2  angezogen. 

Schon  nach  wenigen  Arbeitsgängen  weiß  der  Arbeiter 
genau,  wie  weit  dieses  Anziehen  zu  geschehen  hat,  um  ein 
Faltenschlagen  des  Blechrandes  zu  verhüten.  Man  sollte 
niemals  vergessen,  ein  Windloch  im  Zugstempel  anzu- 
bringen, um  das  Abstreifen  zu  erleichtern. 

Beschneiden  rechteckiger  Hülsen. 

Im  folgenden  seien  einige  Verfahren  zum  Beschneiden 
rechteckig  gezogener  Hülsen  beschrieben,  die  sich  auf  einer 
Ziehpresse  ausführen  lassen.  Eine  sehr  einfache,  für  das 
Beschneiden  quadratischer  Hülsen  bestimmte  Vorrichtung  ist 
in  Fig.  10  u.  II  dargestellt.  Die  vier  Seiten  werden  hier  einzeln 
nacheinander  beschnitten,  wobei  das  Arbeitsstück  durch 
Drehung  um  go°  des  in  dem  Gußkörper  A  drehbar  gelagerten 
Aufnahmestückes  B  in  die  verschiedenen  Arbeitslagen  ge- 
bracht wird.  Der  Keil  C  dient,  wie  aus  der  Figur  ersichtlich, 
zum  Festhalten  der  Büchse  in  der  Arbeitslage  und  gleich- 
zeitig zum  Aufnehmen  des  Scherdruckes  in  senkrechter 
Richtung,  Das  Schnittblatt  S  ist  am  Pressenstempel  be- 
festigt. Seine  Schneide  wird  zweckmäßig  in  der  Längs- 
richtung etwas  gegen  die  Wagerechte  geneigt,  wodurch 
der  Scherdruck  wesentlich  vermindert  wird. 

Diese  Vorrichtung  läßt  sich  auch  noch  für  rechteckige 

Hülsen  mit  nicht 
zu  großem  Unter- 
schied der  Kanten  - 
längen  verwenden. 
Dabei  macht  man 

praktisch  die 
Länge  des  Mes- 
sers gleich  der 
größten  Seiten- 
länge der  Büchse 
minus  dem  Radius 
der  Kantenabrun - 

dung,  so  daß  mit  [jedem  Schnitt  immer  eine  Seite  und 
eine  Kante  abge^hnitten  wird.  Dabei  beschneidet  man 
am  besten  zuerst  die  Längsseiten,  da,  wenn  man  die 
Schmalseiten  zuerst  bearbeitet,  sich  vielfach  ein  Ver- 
drücken der 'Ecken  einstellt.  Zum  Festhalten  der  Hülse 
in  den  verschiedenen  Arbeitslagen  kann  man  sich  auch 
hier  eines  Keiles  bedienen.  Reicht  dessen  Anzug  zum 
Ausgleich  des  Längenunterschiedes  nicht  aus,  so  kann  man 
ihn  doppelseitig  ausführen. 

Eine  Anordnung,  bei  der  zwei  Seiten  gleichzeitig  be- 
schnitten werden,  zeigt  Fig.  12.  Das  Festhalten  und  Wen- 
den des  Arbeitsstückes  geschieht  dabei  ganz  ähnlich  wie 
in  Fig.  10  11.  II. 

Dieses  Verfahren  liefert  für  weiche  Metalle,  wie  Messing 
und  Aluminium,  zufriedenstellende  Ergebnisse.  Beim  Be- 
schneiden ungeglühter  stählerner  Hülsen  kann  es  jedoch 
leicht  vorkommen,  daß  die  durch  das  Ziehen  besonders  ge- 
hä'teten  Ecken  infolge  des  Scherdruckes  platzen.  Die 
durch  di?  Anordnung  gegebene  Zeitersparnis  würde  hier 
durch  das  notwendig  werdende  Ausglühen  der  Arbeits- 
stücke hinfällig. 

Diese  Nachteile  liegen  offenbar  in  der  Konstruktion 
des  Schnittstempels.  Eine  aus  einer  langen  Reihe  von  Er- 
fahrungen hervorgegangene  Konstruktion,  die  sich  in  der 
Praxis  gut  bewährt  hat,  zeigt  Fig.  13.  Bei  einem  Schnitt 
dieses  Schneidwerkzeuges  werden  hier  eine  Längsseite  und 
die  beiden  senkrechten  Schmalseiten  zur  Hälfte  abge- 
schnitten. Man  benötigt  also  auch  hier  nur  zwei  St-hnitte. 
Der  Hauptvorteil  der  Konstruktion  ist  jedoch,  daß  durch 


-Flg.  10  u.  II.  BeschneidvorricbtuDg 
für  quadratische^^Hülsen. 


die  eigenartige  Anordnung  der  Schneiden  eine  Formände- 
rung der  Hülse  und  besonders  der  Kanten  ausgeschlossen 
ist.  D  e  in  der  Figur  ersichtlichen  verschieden  geneigten 
Schneiden  sind  nämlich  so  angeordnet,  daß  dem  Abringein 
runder  Hülsen  entsprechend  nur  ein  Abscheren  nach  der 
Mitte  zu  möglich  ist. 

E  ne  mit  diesem  Schnitt werkzeug  zusammen  verwen- 
dete Sondervorrichtung  zur  Aufnahme  des  Arbeitsstückes 
ist  in  Fig.  14  u.  15  dargestellt.  Die  zu  bestoßende  Büchse  wird 
über  das  Aufnahmestück,  das  gleichzeitig  als  Gegenmessen 
dient,  gestü'pt.  D  eses  Aufnahmestück  A  ist  durchbohrt 
und  sitzt  passend  auf  der  Spindel  B,  die  in  dem  Gußkörper  C 
verkeilt  ist.  Die 
Spindel  B  ist  zen- 
trisch durchbohrt 
und  dient  als  Auf- 
nahme für  die  Aus- 
werferstange, die  an 
ihrem  Ende  die  Aus- 
werfer platte  D  trägt. 
Diese  Platte  dient 
gleichzeitig  als  An- 


Fig.  12.  Beschaeid- 
vorrichtuDg  für  nur 
zwei  Arbeitsstücke. 


Stempel  25  mm  stark 


loA  


30°^' 

Flg.  13.  Schnittwerkzeug 
für  rechteckige  Hülsen. 


Figr.  14  u.  15.  Aufspannvorrichtung 
für  Schnittwerkzeug. 


schlag  zum  Einstellen  .der  Tiefe,  auf  die  die  Büchse  ab- 
geschnitten werden  soll.  Durch  diese  Zweiteilung  des 
Aufnahmestückes  erreicht  man,  daß  A  ohne  Veränderung 
der  Schnittiefe  nachgeschliffen  werden  kann.  In  die 
PJatte  D  sind  nämlich  4  Stifte  E  eingeschraubt,  die 
sich  in  entsprechenden  Löchern  von  A  führen  und  gegen 
eine  gehärtete  Büchse  in  dem  Gußstück  C  stoßen,  während 
A  unabhängig  davon  gegen  einen  Bund  der  Spindel  B  an- 
liegt. D  es  gestattet,  die  Schneidfläche  des  Messers  F  wieder- 
holt zu  schleifen,  während  die  Stellung  der  Platte  D  durch 
die  Anschlagstifte  E  unverändert  bleibt. 

Die  Auswerferstange  (nicht  eingezeichnet)  wird  über 
eine  Reihe  von  Hebeln  von  einem  zur  Linken  des  Arbeiters 
befindlichen  Handgriffe  aus  betätigt. 

Die  gehärtete  Platte  F  dient  zur  Aufnahme  des  Gegen- 
druckes auf  das  Obermesser,  das  im  Stempelhalter  befestigt 
ist.  Diese  Platte  wird  von  Kopfschrauben  I  gehalten  und 
kann  mittels  Keiles  G  und  Schraube  H  nachgestellt  werden. 
Die  beiden  Gleitstücke  J,  die  mit  gehärteten  Backen  K 
versehen  sind,  schieben  sich  unter  die  Büchse  und  dienen 
zu  ihrem  Festhalten  sowie  zur  Aufnahme  des  senkrechten 
Scherdruckes. 

Diese  Gleitstücke  werden  durch  einen  Hebel  L  be- 
tätigt mittels  der  Zahnräder  M  und  N.  Ritzel  M  ist  in  dern 
rechten  Gleitstück  gelagert  und  greift  in  eine  darin  be- 
festigte Zahnstange  ein.  In  Verbindung  mit  dem  rechten 
Gleitstück  J  steht  ein  an  seinem  Ende  als  Zahnstange 
ausgebildeter  Schieber  X,  der  in  das  feststehend  gelagerte 
Ritzel  N  eingreift.    Dieses  Ritzel  greift  bei  der  Drehung 
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seinerseits  in  eine  im  linken  Gleitstück  J  befindliche  Zahn- 
stange ein.  Es  erhellt,  daß  eine  Bewegung  des  Hebe  s  L 
nach  Unks  beide  Gleitstücke  J  unter  die  zu  bestoOcnde 
Büchse  schiebt.  Damit  werden  gleichzeitig  der  Arm  O 
und  das  Zwischenstück  P  zum  Aufspannen  des  Bodens  der 
Büchse  vorgeschoben.  Das  Anspannen  geschieht  durch 
Schraube  und  Handrad  S. 

Das  Zwischenstück  P  ist  so  bemessen,  daß  die  längsten 
vorkommenden  Arbeitsstücke  noch  bequem  eingebracht 
werden  können.  Bei  dieser  Anordnung  braucht  man  zum 
Festspannen  der  Büchse  nur  wenige  Umdrehungen  des  Hand- 
rades. E.  S. 

Den  richtigen  Mann  an  die  richtige  Stelle  I 

Einstellungsverfahren  bei  der  Westi  nghouse 
Electric  &  Mfg.  Co.,  East  Pittsburg,  U.S.A.*) 
Die  richtige  Auslese  der  Menschen  für  die  einzelnen  Be- 
schäftigungen in  einer  Fabrik  und  die  Lohnfragen  verlangen 
eine  bis  ins  einzelne  getriebene  Arbeitszerlegung,  eine  Nor- 
malisierung der  Beschäftigungsarten  ^nd  die  Aufstellung 
einer  Rangliste  für  die  Werkarbeit  und  die  Lohnslufen. 

Dadurch  wird  der  Betriebsleiter  in  die  Lage  versetzt, 
die  Arbeit  für  jeden  Mann  auszusuchen,  die  für  ihn  die  geeig- 
netste ist,  und  g'eichzeitig  dem  Arbeiter  eine  Bezahlung  zu- 
zugestehen, die  gerecht  ist  und  die  im  richtigen  Veihäitnis 
zu  der  Bezahlung  der  anderen  Arbeiter  der  Werkstatt  steht. 
Zur  Erreichung  dieses  Zieles  muß  folgende  Organisation 
durchgeführt  werden: 

I.  Man  bestimmt  die  normalen  Beschäftigungsarten  in 
der  Fabrik  und  egt  eine  geeignete  einheitliche  Bezeichnung 
dafür  fest.   Dabei  unterscheidet  man: 

1.  das  Handwerk  (Pi  ofession), 

2.  die  Beschäftigungsart  (Operation), 

3.  die  Arbeitsausführung  (Stückarbeit), 

Unter  Handwerk  versteht  man  allgemein  das  inner- 
halb einer  Werkstatt  geübte  Aibeitsverfahren. 

Die  Beschäftigungsart  bezeichnet  einen  besonderen 
Bearbeitungsvorgang,  die  Arbeitsausführung  betrifft  die 
Arbeit  an  einem  bestimmten  Teil  in  einer  bestimmten  Ab- 
teilung. Beisp  eisweise  bezeichnet  Fiäserei  das  Handwerk, 
Räderfräsen  die  besondere  Beschäftigungsart  und  das 
Fräsen  eines  Rades  die  Stückarbeit. 

Die  Festsetzung  normaler  Handwerke  soll  es  möglich 
machen,  Normalien  bei  der  Ausführung  jeder  Arbeit  in  der 
Fabrik  aufzustellen. 

II.  Man  muß  eine  vollständige  Arbeitszerlegung  aller 
Stückarbeiten  jeder  Beschäftigungsart  aufstellen.  D;ese  Zer- 
gliederung umfaßt,  die  Festlegung  der  Anforderungen  an 
Körper  und  Geist  des  Arbeiters  für  jedes  Stück,  seine  not- 
wendigen Kenntnisse  und  Erfahrungen  und  eineBeschi  eibung 
der  Natur  der  Arbeit  selbst.  Durch  diese  Stückzergliederung 
kann  man  die  richtige  Beschäftigungsart  für  jeden  Arbeiter, 
gelernt  oder  ungelernt,  bestimmen  und  den  richtigen  Ar- 
beiter für  bestimmte  Arbeitsaufgaben  heraussuchen. 

III.  Die  Einordnung  der  Stückarbeiten  in  Überein- 
stimmung mit  ihrem  relativen  Wert  für  die  Industrie  ist  die 
nächste  Stufe.  Um  eine  gerechte  und  gleichmäßge  Lohn- 
staffel auszuarbeiten,  muß  man  alle  Stückarbeiten  in  geeig- 
neter Weise  nach  ihren  Werten  abstufen,  so  daß  man  für 
gleiche  Arbeitsleistung  auch  gleiche  Bezahlung  erhält.  Eine 
derartige  Eim-ichtung  gibt  auch  die  Möglichkeit  für  ver- 
nünftige Verfahren  des  Aufstieges.  Die  Grundlage  für  die 
Einreihung  muß  in  dem  relativen  Wert  der  Stückarbeit  zur 
ganzen  Industrie  selbst  liegen  und  darf  keine  Beziehung  zu 
einer  spezifischen  Stundenlöhnung  haben.     Mit  anderen 

*)  Wir  bringen  diesen  Bericht  über  das  Einstellungsverfahren 
einer  amerikanischen  Fabrik,  weil  dieses  Verfahren  unter  den  heutigen 
Verhältnissen  auch  für  die  deutsche  Industrie  von  hohem  Interesse 
erscheint  und  gute  Anregungen  zu  geben  vermag. 

Die  Schriftleitung. 


VVoi  ten;  Wenn  mau  die  Arbeitsstücke  uu  Hinblick  auf  gleich 
förmige  Bczalilung  in  K'assen  teilt,  und  diese  wieder 
verschiedene  Gruppen,  so  düifen  die  durchschnittliche) 
Stundenlöhne,  die  zur  Zeit  zufällig  ausbezahlt  werden,  nich 
berücksichtigt  werden.  Der  Stücklohn  bleibt,  der  Stunden 
lohn  schwankt. 

IV.  Nun  erst  muß  die  Lohnhöhe  selbst  festgesetz 
werden.  Nachdem  die  Stücke  in  der  Fabrik  in  geeignete. 
Weise  gemäß  ihrem  relativen  Industriewert  in  große  Grup 
pen  eingeteilt  sind,  wird  jeder  dieser  Gruppen  ein  Lohnwer 
zugewiesen,  und  dieser  Lohnwert  muß  ohne  jede  Abweichung 
beibehalten  werden. 

V.  Die  letzte  Stufe  ist  die  Festsetzung  zufriedenstellen 
der  Löh  nungsvei  fahren.  Wenn  man  einen  Lohnwert  festgelegl 
hat,  so  ist  der  nächste  Schritt,  angemessene  Bezahlung  für  ge 
leistete  Arbeit  festzulegen  und  durch  ein  Akkoid-  odei 
Prämiensystem  einen  Zusatzansporn  für  besondere  Leistun- 
gen zu  Schaffen. 

Wenn  man  ein  solches  S3rstem  angenommen  hat,  so  hat 
man  viel  getan,  um  in  der  ganzen  An  age  für  gl  iche  Arbeit 
auch  gleiche  Löhne  zu  sichern.  Dadurch  vei hindert  man 
Unzufriedenheit,  die  info'ge  nicht  einheitlicher  Lohnzah- 
lungen zu  gegenseitiger  M.ßgunst  fülirt.  Ferner  kann  man 
Löhne  nur  dann  auf  einer  bestimmten  Höhe  eihalten,  wenn 
man  für  jedesStück  eine  bestimmte  Rangstufe  voi  gesehen  hat, 
Erreicht  ein  ArbeiterdieHöchstgienze  seiner  Beschäftigungs- 
rangstufe, so  muß  er  zu  einer  Beschäftigung  aufste  gen,  die 
auf  einer  h  heren  Lohnstufe  steht.  Natürlich  müssen  seine 
Fähigkeiten  und  seine  sonstigen  E  genschaften  eine  solche 
Aufwärtsbeföiderung  ratsam  erscheinen  lassen. 

Die  Westinghouse-Gesellschaft  hat  sich  zu  dem  dar- 
gelegten P  an  deshalb  entschlossen,  weil  sie  überzeugt  war, 
daß  die  Menschen  inneihalb  der  Organisation  mindestens  so 
wichtig  sind  wie  Bauwerke,  Maschinen  und  innere  Aus- 
rüstung. 

Man  erkannte  auch,  daß  die  notwendige  Geschicklich- 
keit und  Einübung  zur  Ausführung  guter  und  billiger  Arbeit 
n  cht  allein  ausi  eichten,  sondern  daß  die  Geistesverfassung 
der  Leute,  ihr  Veihäitnis  zu  ihrer  Arbeit  und  zu  ihien  Mit- 
arbeitern mindestens  ebenso  wichtig  waren.  V.el  w,cht  ger 
noch  als  Werkstattvorschriften,  Stiafveroidnungen  und  Be- 
lohnungen, ist  die  richtige  Geistesverfassung,  und  diese 
hervorzubringen  war  die  Absicht  des  O  ganisationsp  anes. 

Ein  weiterer  Grund  war,  die  Verluste  durch  den  dauern- 
den Arbeiterwechsel  zu  verringern.  Man  schätzt,  daß 
40  bis  125  Mark  erforderlich  sind,  um  einen  ungeübten 
Arbeiter  für  eine  neue  Arbeit  anzulernen,  175  bis  250 
Mark,  um  einen  angelernten  Mann,  und  400  bis  600  Mark, 
um  einen  geschickten  Handwerker  zu  ersetzen,  endlich 
rechnet  man  1500  bis  3000  Mark  bei  dem  Wechsel  eines 
Meisters.  Es  kommt  ganz  ebenso  sehr  daiauf  an,  einen  Mann 
in  seiner  Stellung  zu  halten,  wie  den  richtigen 'Mann  zu- 
nächst einmal  übeihaupt  anzuw-erben. 

Um  den  richtigen  Mann  an  die  richtige  Stelle  zu  stellen, 
muß  man  für  ihn  die  Arbeit  suchen,  die  für  -hn  paßt,  und  man 
muß  ihn  dann  mit  einem  angemessenen  Lohnsatz  bezahlen. 
Eine  gründliche  Studie  der  Handwerke  in  der  Fabrik  und 
eine  Zerpflückung  der  Arbeitserfordernisse  für  jedes  Stück 
sind  die  einzigen  Mittel,  um  dieses  Ergebnis  zu  erhalten. 
Dadurch,  daß  man  dem  Mann  die  richtige  Arbeit  gibt,  für  die 
er  sich  geeignet  erweist,  entsteht  weniger  leicht  Unzu- 
friedenheit und  Neid  unter  den  ÄLtarbeitern,  als  wenn  man 
eine  Lohnzulage  ohne  klaren  Grund  bewilligt. 

Notwendigkeit  der  Normalisierung  der  Beschäf- 
tigungsarten. 
Wenn  man  sich  einmal  auf  den  Standpunkt  stellt,  daß 
der  Betriebsleiter  die  Arbeit  gewissermaßen  anschafft,  so 
geht  es  ihm  wie  dem  Materialeinkäufer.  Er  braucht  eine 
ordnungsmäßige  Aufstellung  der  Erfordernisse,  damit  er 
weiß,  für  welche  Arbeiten  er  Leute  einstellen  muß,  und 
damit  er  sicher  ist,  die  Leute  zu  bekommen,  die  er  nötig  hat. 
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Wenn  man  eine  Liste  dei-  normalen  Beschäftigungen  fest- 
stellt, so  muß  man  dafür  sorgen,  daß  man  auch  wirklich  jede 
Beschäftigungsart  in  der  Fabrik  erfaßt.  Gleichzeitig  sollten 
diese  Beschäftigungsgrupp^n  auf  ein  Mindestmaß  zusammen- 
gefaßt werden,  dadurch,  daß  man  so  viel  Arbeitsvorgänge 
und  Werkstücke  wie  möglich  unter  einer  Überschrift  zu- 
sammenfaßt. Man  geht  dabei  zweckmäßig  in  folgender 
Wei  se  vor  :  , , 

Jeder  Meister  gibt  die  Handwerke  an,  die  in  seiner  Ab- 
teilung vorkommen.  Nachdem  man  diese  Angaben  hat, 
findet  man  meist,  daß  sich  viele  in  den  verschiedenen  Ab- 
teilungen decken,  oder  daß  Beschäftigungen  vorkommen, 
die  praktisch  dieselben  sind,  trotzdem  sie  verschiedene 
NTamen  führen.  Dann  müssen  auch  diese  zusammengefaßt 
werden. 

Es  ist  sehr  wichtig,  daß  noiniale  Benennungen  für  alle 
Handwerke  festgesetzt,  und  daß  diese  in  der  ganzen  Fabrik 
unveränderlich  beibehalten  werden.  Man  kommt  dann  zu 
einer  gemeinverständhchen,  allgemeingültigen  Werkstatt - 
spräche  und  vermeidet  Mißverständnisse.  Je  größer  die 
Werkstatt,  um  so  mehr  Beschäftigungszweige  sind  voihan- 
dcn.  Man  kann  sie  dann  immer  eingruppieren  und  nach 
ihrem  wirklichen  Werte  in  Rechnung  stellen.  Wenn  es  irgend 
möglich  ist,  so  soll  ein  einziges  Wort  die  Beschäftigungsall 
lest  umschreiben.  Nur,  wo  es  gar  nicht  anders  geht,  ist  zu 
einer  langatmigeren  Erklärung  zu  greifen.  B;aucht  man 
mehr  als  ein  Wort  zur  Kennzeichnung,  so  muß  das  grund- 
legende Wort  an  die  Spitze  gestellt  werden.  Man  sagt  bei- 
spielsweise Schleifmaschinen,  Universal-,  und  nicht  Univer- 
sal-Schleilmaschinen,  und  Bohrwerk,  Wagerecht-  bzw. 
Senkrecht-,  und  nicht  Senkrecht-  oder  Wagerecht  -  Bohr - 
werk.  Mit  Hilfe  dieser  grundsätzlichen  Anordnung  kann 
man  inneihalb  der  alphabetischen  Reihenfolge  schnell  einen 
Beruf  finden,  ohne  daß  man  völlig  unumstößliche  Regeln 
aufstellt.  Besteht  die  Beschäftigung  in  der  Bedienung  einer 
Maschine,  so  genügt  der  Name  der  Maschine  in  der  Regel, 
sonst  gibt,  man  auch  den  Namen  des  Mannes,  der  die  Ma- 
schine bedient,  z.  B.  Leitspindeldrehbank,  Fräsmaschine, 
Revolverdrehbank,  Revisor,  Schlosser,  Kranführer. 
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Nachdem  die  Nötmalbezeichnungen  festgelegt  sind, 
werden  sie  alphabetisch  geordnet  und  mit  Nummern  be- 
zeichnet. Die  Numerierung  geschieht,  um  ein  bequemes 
Mittel  fiir  die  Bezugnahme  zu  erhalten  und  um  nicht  immer 
zu  lange  Namen  ausschreiben  zu  müssen.  Die  Nummern  der 
Beschäftigungsarten  werden  in  der  Regel  keine  bestimmte 
Iveihenfolge  haben  können.  Dies  liegt  an  den  sich  ändernden 
Eabrikationsbedingungen  und  an  Abänderungen,  die  sich 
erst  herausstellen,  nachdem  man  mehr  Erfahrung  bei  der 
Normaüsierung  der  Beschäftigungen  erhalten  hat,  so  daß 
nach  Festlegung  der  endgültigen  alphabetischen  Reihenfolge 
die  Numerierung  nicht  mehr  fortlaufend  geordnet  ist. 
Einige  Zweige  sind  weggefallen,  andere  wurden  ersetzt, 
bei  anderen  war  der  Namenwechsel  notwendig  usw. 
Daraus  ergibt  sich,  daß  es  sehr  wichtig  ist,  die  Namen 
zuerst  festzulegen.  Die  endgültig  angenommene  Liste 
umfaßt  dann  praktisch  alle  im  Metallgewerbe  vor- 
kommenden Beschäftigungsarten,  Büro-  und  Schreib- 
arbeiten sind  eingeschlossen. 

Beschreibung  der  Beschäftigungsarten. 

Nach  Feststellung  der  normalen  Beschäftigungsarten 
ist  der  nächste  Schritt  die  Festlegung  ihrer  kturzen  Be- 
schreibung. Das  ist  notwendig,  damit  man  ein  vollständiges 
Verständnis  für  die  Erfordernisse  jedes  Berufszweiges  hat, 
und  damit  der  Sachverständige  sofort  bestimmen  kann, 
welche  Fähigkeiten  ein  Mann  haben  muß,  den  man  für  eine 
besondere  Arbeit  ausnutzt.  Die  Beschreibung  jeder  Be- 
schäftigung umfaßt  die  Obliegenheiten  und  die  daraus  fol- 
genden notwendigen  Eigenschaften.  Es  muß  jede  Beschäf- 
tigung in  jeder  Werkstattabteilung  erfaßt  werden.  Die 
Zerpflückung  der  einzelnen  Werkstattarbeiten  soll  später 
beschrieben  werden.  Sie  bezieht  sich  auf  die  besondere 
Stückausführung  und  nur  auf  ein  bestimmtes  Gewerk  oder 
eine  einzelne  Arbeit  in  einem  bestimmten  Gewerk. 

Vorbereitung    normaler    Beschreibungen  von 
Handwerken  und  Beschäftigungen. 

Man  bereitet  die  normale  Beschreibung  durch  Her- 
stellung einer  Liste  aller  Gewer ke,  in  denen  diese  Beschäfti- 
gung verwendet  wird,  vor.  Dann  werden  die  Meister  einer 
Abteilung  veranlaßt,  ihre  Gedanken  über  die  Anforderungen 
an  die  Fähigkeiten  eines  Mannes,  der  eine  bestimmte  Art>eil 
ausführen  soll,  abzugeben  und  über  die  ObUegenheiten,  die 
er  zu  erfüllen  hat.  Allgemein  wird  diese  Auskunft  durcli 
persönhches  Ausfragen  der  Meister  erhalten.  Aus  diesen 
lunzelbeschreibungen  wird  dann  eine  so  ausführliche  All- 
gemeinbeschreibung  zusammengestellt,  daß  man  über  jede 
Beschäftigungsart  in  der  ganzen  Fabrik  gleichmäßig  Be 
scheid  weiß. 
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nci'ipielc  von  Nor  mal  Ucschr  ci  bu  ngc  n  eimgci 
Besch  äftigungsartcn. 

Arbeiter  am  Wagcrcclitbohr wer k. 

Obliegenheiten:  Ausführung  universaler  genauer 
Bohrwerkarbeiten  in  wagerechter  Lage  an  allen  raögüchen 
Arbeitsstücken. 

Eigenschaften:  Der  Mann  muß  handwerksmäßig 
ausgebildet  sein  und  muß  verstehen,  nach  Zeichnungen  zu 
arbeiten  und  kleine  Rechnungen  zu  machen,  um  alle  Arten 
von  Bohrwerkar boten  anzureißen;  er  muß  das  Stück  auf- 
legen und  festspannen  können,  gleichgültig,  ob  es  leichte, 
schwere  oder  durchfedernde  Teile  enthält;  er  muß  schwie- 
rige Bohrarbeiten  ausführen  können,  wie  Abflächen, 
FEnterhakcn,  Gewindeschneiden,  Konusdrehen  und  Bohren 
nach  engen  Grenzlehren;  er  muß  fähig  sein,  sehr  genaue 
maschinelle  Bearbeitung  an  allen  Arten  von  Werkstücken 
auszuführen  und  geübt  sein  im  Gebrauch  großer  Taster, 
Stichmaße,  Mikrometer,  Richtplatten,  Reißwerke,  von  Ka- 
liberdornen und  Grenzlehien;  er  soll  gründliche  praktische 
Erfahrung  haben  auf  den  Gebieten  des  Schiffbaues,  des 
Eisenbahnfahrzeugbaues,  der  Werkzeugmaschinen  und  in 
der  gewöhnlichen  Maschinenwerkstatt. 

Gesenkmacher. 

Obliegenheiten:  Handbearbeitung  oder  maschinelles 
Ausfräsen  jeder  Art  von  Schmiede-  oder  Stanzgesenken. 

Eigenschaften:  Der  Mann  muß  ein  erfahrener  Hand- 
werker am  Schraubstock  und  an  der  Gesenkfräsmaschine 
sein,  und  zwar  für  Fallhämmer-,  Stauch-  und  Piessen- 
gesenke;  er  muß  Zeichnungen  und  Skizzen-lesen  können, 
Abmessungen  berechnen,  Schablonen  herstellen  oder  nach 
allgemeinen  Angaben  aulreißen  können,  er  muß  vollständige 
Abgrat-  und  Schergesenke  aus  Gesenkstahl  oder  Gußeisen 
herstellen  können,  und  er  muß  mit  der  besten  Gesenk- 
schmiedepi axis  vertraut  sein;  er  muß  in  der  Lage  sein,  die 
Gesenke  für  den  Probeschnitt  an  der  Maschine  einzurichten, 
er  muß  gründliche  Kenntnis  haben  von  den  Schrumpf- 
maßen und  Zugaben  für  die  verschiedenen  Gesenkstahl- 
sorten, von  den  Verfahren  des  Glühens  und  Härtens  und 
von  den  Materialien,  aus  denen  die  Schmiedestücke  selbst 
gemacht  werden;  er  muß  erfahren  sein  in  der  Betätigung  von 
Kop  erfräsmaschinen  und  sonstigen  Fräsmaschinen,  Schleif- 
maschinen, Gesenkfräsmaschmen  und  Giaviermaschinen; 
er  muß  geschickt  sein  in  der  Behandlung  des  Handmeißels 
und  des  Gravi  er  stahl  es  und  selbst  fähig  sein,  die  notwendigen 
Meß  nstrumente  für  genaue  Arbeit  zu  benutzen. 

Ähnliche  Beschäftigungsarten  sind:  Gesenkarbeiter  für 
Falihammergesenke,  Werkzeugmacher,  Maschineneinrichter, 
Gravierer. 

Räderfräser, 

Obliegenheiten:  Betätigung  der  Räderstoß-  und 
fräsmaschinen  normaler  Bauart  für  alle  Arten  von  Rädern. 

Eigenschaften:  Er  muß  fähig  sein,  nach  Zeichnungen 
zu  arbeiten.  Rechnungen  auszuführen  für  das  Anreißen 
der  Zahnform  auf  Rohlingen  und  für  das  richtige  Stoßen 
und  Fräsen  der  Zähne  selbst;  er  muß  vollkommen  die  Her- 
stellung aller  Arten  von  Rädern,  Stirn-,  Kegel-,  EUipsen- 
und  Schraubeiu ädern  aus  jedem  Material  beherrschen;  er 
soll  geübt  sein  in  dem  Gebrauch  von  Tastern,  Stichmaßen, 
Mikrometern,  Zahn-  und  anderen  Lehren  und  fähig,  nach 
sehr  genauen  Abmessungen  bei  jeder  Aufgabe  zu  arbeiten; 
er  muß  Erfahrung  besitzen  im  Aufspannen,  Einrichten  und 
Betätigen  einfacher  und  schwieriger,  selbsttätiger  und  halb- 
selbsttätiger Räderhobel-  und  -Stoßmaschinen. 

Schleifer. 

Obliegenheiten:  Betätigung  der  verschiedenen  nor- 
malen Arten  von  Genauigkeitsschleifmascbinen  für  Flächen, 
Zylinder-  und  Universalschliff  aller  möglichen  Arbeiten. 

Eigenschaften:  Arbeiten  nach  Zeichnungen,  selbstän- 
-dige  Auswahl  geeigneter  Schleifräder  für  die  verschiedenen 
Werkstücke  und  Werkstofle,  Verständnis  für  die  Hand- 
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liabung  der  grundsätzlichen  Sclileifmaschinenarten, 
rung  im  Einspannen  von  Werkstücken,  Bearbeitung! 
zylindrischen,  kugeligen,  konischen  Innen-  und  Auf 
schleifstückcn  und  für  das  Schleifen  von  exzentrisc 
Teilen;  er  muß  vertraut  sein  mit  dem  Anschleifen 
Fräsern,  Gewindebohrern,  Reibahlen,  geübt  im  Gebra 
von  Mikrometern,  Dorn-,  Rachen-  und  Grenzlehren,  n 
geeignet  sein  für  die  Ausführung  sehr  genauer  Arbeit 
Ähnliche  Handwerke :  Werkzeugmacher,  Schleifer 
der  Werkzeugmacherei. 

Fräser. 

Obliegenheiten:  Bedienung  von  Planfräs-  und  F 
filfräsmaschinen  verschiedener  Arten  und  Größen. 

Eigenschaften:  Arbeiten  nach  Zeichnung  und  Ski; 
einfache  Rechnungen  zum  Anreißen,  .Verständnis  für  / 
spannen  und  Ausrichten  einzelner  und  Massenteile, 
ziemlich  schweren  und  leichten  oder  durchfedernden  Teil 
er  muß  in  der  Lage  sein,  Zahnstangen  zu  schneiden  i 
den  Universalteilkopf  für  Stirn-  und  Winkelräder  zu 
tätigen,  Erfahrung  im  Gebrauch  der  Taster,  Stichma 
Mikiometer  und  Ixhren  sowie  Fähigkeit  zur  Herstelh 
genauer  Arbeit;  für  Piofilfräsen  muß  gründliches  Verstä 
nis  für  das  Eirurichten  der  Modelle  und  Schablonen,  so 
für  die  Einstellung  der  Fräser  voihanden  sein,  so  daß  n; 
feinen  Grenzen  gearbeitet  werden  kann. 

Ähnliche  Arbeiten  haben  der  Arbeiter  in  der  Werkzf 
macherei,   der  allgemeine   Maschinenbauer   und  der 
heiter  an  der  Planlräsmaschine. 

Hobler. 

Obliegenheiten:  Betätigung  von  Hobel-  und  St 
maschinen  jeder  Größe  und  für  jede  Art  Arbeit. 

Eigenschaften:  Arbeiten  nach  Zeichnungen  r 
Skizzen,  Ausrechnen  der  Maße  zum  Ameißen.  Gewandtl 
im  Anordnen,  Absetzen,  Festspannen,  Festklemmen,  E 
richten  gioßer  und  kleiner,  schwerer  und  leichter  so' 
durchfedernder  Teile  für  Einzel-  oder  Reihenfabrikati- 
Erfahrung  beim  Einstellen  von  Werkzeugen,  Ausfühn 
aller  Hobelverfahren  wie:  Stechen,  Unterstechen,  i 
flächen,  Einpassen;  erfahren  im  Gebrauch  von  Taste 
Stichmaßen,  A'Iikrometern,  Rachen-  und  Grenzlehren 
rohe  und  genaue  Arbeit;  gründliche  pi aktische  Erfahri 
erwünscht  im  Schifftau,  Eisenbahnfahrzeugbau,  in  c 
normalen  Fabrikationswerkstätten  und  im  Werkze 
maschinenbau. 

Ähnliche  Berufe:  Stoßer,  gewöhnhche  Maschin 
bedienung. 

Werkzeugmacher. 
Obliegenheiten:  Entwurf  und  Instandhaltung  a) 
Arten  von  Sonderwerkzeugen  und  Fabrikationsvorrichti 
gen  für  jede  Arbeitsart,  bei  der  höchste  Genauigkeit  n 
wendig  ist. 

Eigenschaften:  Erfahrener  Werkzeugmacher,  V 
richtungen-  und  Lehrenbauer,  vertraut  mit  dem  Le; 
sch\vieriger  Zeichnungenund  Skizzen,fähig,Abmessungena 
zurechnen,  nach  Muster  oder  allgemeinen  Angaben  zu  arbeit 
zum  Aufreißen  und  Vollst änd.gfertigmachen  scbwierij 
Aufgaben;  Fähigkeit,  Spann-  und  Bohrvorrichtungen,  I 
reißschablonen,  Gewindebohrer,  Schneideisen,  Reibah 
für  austauschbare  Arbeit  herzustellen;  genaue  Kenntnis  i 
Spieles,  der  Toleranzen,  der  Temperatureinflüsse;  Fähigk« 
mit  höchstem  Genauigkeitsgrade  zu  arbeiten  bei  Gebiai 
der  Mikrometer  und  Nonien,  aller  möglichen  Grenzlehren 
Gewinde  und  Passungen;  geübt  im  Gebrauch  der  Johanns' 
Kompensationsmaße,  SchraubenJehren,  Rieht-  und  i 
reitp'.atten  und  aller  der  Geräte,  die  beim  Herstellen  < 
feinsten  Arten  von  Prüfwerkzeugen  gebraucht  werden; 
muß  selbst  fähig  sein,  zu  prüfen  und  jede  Art  Arbeit 
beurteilen.  Er  muß  vertraut  sein  mit  den  Rohstoffen,  i 
dem  Glühen,  Bearbeiten  und  Härten  der  Werkzeugstäl 
geübter  Arbeiter  sein  an  Drehbänken  der  Werkzeugmachei 
an  der  Fräsmaschine,  Profilfräsmaschine,  Stoß-  und  Höh 
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maschine,  Bohr-  und  Schleifmaschine,  sachverständig  sein 
im  Feilen,  Schaben  und  bei  den  normalen  Schlosser-  und 
Schraubstockarbeiten,  einschließend  den  Gebrauch  der 
Graviermaschine;  er  muß  ausgedehnte  Erfahrung  haben 
ß.ls  Sachverständiger  in  der  Werkzeugmacherei  für  zeit- 
. gemäße  Massenfabrikation  im  Maschinenbau. 

Konstrukteur. 

Obliegenheiten:  Allgemeine,  Zeichentechnik  und 
Keitotnis  der  für  den  Maschineningenieur  notwendigen 
Fähigkeit  im  Entwerfen. 

Eigenschaften:  Er  muß  die  technische  Vorbildung 
einer  guten  Fach-  oder  Hochschule  besitzen,  ein  durchaus 
gewandter  technischer  Zeichner  sein,  wenn  möglich  er- 
fahren in  der  Projektierung  von  Kraftanlagen,  Fabriken, 
Bauwerken,  einfachen  Maschinen  und  fähig,  alle  Arten  von 
Einzel-  und  Zusammenstellungszeichnungen  auf  Grund  von 
Skizzen  zu  machen;  er  soll  die  Konstruktionsmateriahen 
(Baustoffe)  kennen,  die  Werkzeugmaschinen,  die  Werkzeuge, 
Lehren  und  Fabrikations  verfahren. 

Zeitstudienbeobachter. 
Obliegenheiten:  Auswertung  eingehender  Zeit- 
studien von  Arbeitsausführungen  jeder  Art  zum  Zweck  der 
Normalisierung  der  Arbeitsverfahren,  Bestimmung  und 
Auswahl  der  geeigneten  Zeit  für  die  verschiedenen  Arbeits- 
stufen. 

Eigenschaften:  Gründlich  erfahrener,  durchgebil- 
deter und  praktischer  Ingenieur  mit  eingehenden  Kennt- 
nissen der  Fabrikationseinzelheiten  in  möghchst  viel  indu- 
striellen Zweigen,  gründhche  Kenntnis  der  Lohnsysteme; 
Fähigkeit,  eine  Zerpflückung  in  Einzelelemente  und  Zeit- 
studien jeder  Einzelheit  eines  Arbeitsverfahrens  zu  machen, 
jede  unnütze  Bewegung  auszuschalten  und  normale  kurze 
Zeiten  festzusetzen;  er  muß  Mathematiker  sein,  um  Schau- 
linien und  Karten  zu  entwerfen,  Formeln  aufstellen  und 
grundsätzhche  Ausrechnungen  machen  zu  können,  die  jede 
Art  der  Fabrikation  umfassen,  er  muß  ein  taktvoller  Mensch 
sein,  fähig  Menschen  zu  behandeln  und  sich,  ohne  Wider- 
stand  zu  erregen,  mit  allen  Arbeitsaufgaben  befassen 
können.  '    (Schliiß  folgt.) 

Eäumen  von  Pleuelstangen. 

Die  Abbildung  gibt  ein  gutes  Beispiel  für  die  Eignung 
der  Räumnadelziehmaschine  zur  Herstellung  genauer 
Löcher  auf  kürzestem  Wege.  Es  ist  eine  doppelte  Vorrich- 
tung, in  der  beide  Enden  der  Pleuelstangen  gleichzeitig  ge- 
räumt werden,  die  Maschine  selbst  ist  die  normale  amerika- 
nische Lapointe-Maschine.  Die  beiden  Pleuelstangen 
werden  mit  den  ungleichen  Enden,  wie  die  Abbildung  zeigt, 
eingespannt,  so  daß  gleichzeitig  während  des  Räumens 
des  großen  Loches  der  einen  Stange  das  kleine  Loch  der 
anderen  bearbeitet  wird.   Das  Loch  für  das  Kurbelzapfen - 


Gleichzeitiges  Räumen  von  2  Pleuelstangen. 


lager  mißt  48  X  45  mm,  das  Loch  für  den  Kieuzkopf 
28  X  38  mm.  I  mm  Material  im  Durchmesser  eines  jeden 
Loches  werden  entfernt,  bei  einer  Schnittgeschwindigkeit 
der  Räumnadel  von  1000  mm/min.  Unter  diesen  Arbeits- 
bedingungen werden  400  Pleuelstangen  in  9  Stunden  fertig- 
gestellt. Eine  interessante  Einrichtung  bei  dieser  Arbeit 
ist  die  mitgehende  Stütze  bei  A.  Diese  Stütze  hat  sich  als 
notwendig  erwiesen,  um  die  Räumnadeln  richtig  ausgerichtet 
zu  halten,  damit  die  Mittelentfernung  beider  Pleuelstangen - 
löcher  richtig  wird.  Die  Räumnadeln  für  beide  Löcher  sind 
wohl,  wie  die  Abbildung  zeigt,  mit  Führungsbunden  ver- 
sehen, um  die  Werkzeuge  abzustützen  und  gerade  zu  halten, 
doch  genügte  das  nicht,  ein  leichtes  Abbiegen  der  Räum- 
nadel zu  verhindern,  so  daß  die  Löcher  in  der  Pleuelstange 
ein  wenig  aus  dem  Mittel  kamen.  Diese  mitgehende  Stütze 
bewegt  sich  frei  auf  einer  besonderen  Grundplatte  mit 
2  Führungen,  auf  denen  sie  gleitet.  Die  Räumnadel  für  das 
große  Loch  ist  an  der  mitgehenden  Stütze  befestigt,  wo- 
durch sie  gerade  in  der  Achsrichtung  gehalten  wird,  während 
die  kleine  Räumnadel  in  der  Stütze  frei  gleiten  kann.-  Da 
aber  letztere  mit  der  großen  Räumnadel  fest  verbunden  ist, 
ziehen  beide  die  Stütze  gegen  das  Spindelende  der  Maschine 
in  dem  Maße,  wie  die  Räumnadeln  durch  das  Arbeitsstück 
gezogen  werden.  Die  Räumnädeln,  die  ungefähr  1350  mm 
lang  sind,  wurden,  bevor  diese  Einrichtung  der  Maschine 
beigefügt  worden  war,  sehr  schnell  stumpf  imd  erzeugten 
schlecht  geräumte  Löcher.  Dadurch,  daß  man  sie  aber 
gerade  führte  und  in  dieser  Weise  abstützte,  wurde  ihre 
Lebensdauer  beträchtlich  verlängert  und  die  Herstellungs- 
ziffer verdoppelt.   "  Ku. 


Druckrollentrieb. 

Noch  vor  wenigen  Jahren  vermied. man  möglichst  Rie- 
mentriebe mit  weniger  als  4  m  Achsenentfernung  und  mit 
größerem  Übersetzungsverhältnis  als  1:5;  auch  war  man 
darauf  bedacht,  die  Riementriebe  möglichst  wagerecht  und 
dabei  das  ziehende  Riementrum  unten,  das  schlaffe  Trum 
dagegen  oben  anzuordnen. 

Die  ständig  zunehmende  Anwendung  des  Elektromotors 
machte  eine  Anordnung  dringend  erwünscht,  bei  der  die  Ein- 
haltung'der  angegebenen  Bedingungöii  nicht  nötig  ist.  Die 
Berlin-Anhaltische  Maschinenbau-A.-G,  in  Dessau 
hat  das  Verdienst,  durch  Einführung  ihrer,  unter  dem  Namen 
,,Lenix"  bekannten,  selbsttätigen  Spannrolle  dies  Ziel  teil- 
weise erreicht  zu  haben.  Hierbei  sind  geringe  Wellenab- 
stände und  große  Übersetzungen  nicht  nur  zulässig,  sondern 
sogar  am  vorteilhaftesten,  und  auch  senkrechte  Riementriebe 
bieten  bei  Anordnung  einer  selbsttätigen  Spannrolle  keine 
Schwierigkeiten  mehr.  Hinzu  kommt,  daß  die  Spannung  des 
Riemens  erhebhch  geringer  sein  kann  als  beim  gewöhnlichen 
Riementrieb  und  somit  ein  schmalerer  bzw.  dünnerer  Riemen 
genügt,  ein  Vorteil,  der  bei  den  heutigen  außergewöhnlich 
hohen  Riemenpreisen  sehr  ins  Gewicht  lällt,  ganz  besonders 
weil  in  den  meisten  Fällen  gleichzeitig  ein  bedeutend  kürzerer 
Riemen  genügt.  Durch  die  Anordnung  einer  selbsttätigen 
Spaniuolle  ist  ferner  bei  richtiger  Belastung  ein  unbeabsich- 
tigtes Rutschen  des  Riemens  unmöglich  und  ein  Kürzen 
nicht  oder  doch  nur  höchst  selten  erforderlich. 

Spannrollenriementriebe  sind  aber  leider  nicht  immer 
anwendbar,  z.  B.  nicht  bei  sich  entgegengesetzt  drehenden 
Scheiben,  bei  Stufenscheiben  sowie  bei  Fest-  und  Losscheiben ; 
auch  ergeben  sich  Schwierigkeiten  bei  größerer  Wellenentfer- 
nung, wenn  die  kleinere  Scheibe  nur  einen  geringen  Durch- 
messer hat,  ebenso  schon  bei  geringer  Achsenentfernung, 
wenn  beide  Scheiben  klein  sind.  In  der  Hauptsache  be- 
schränkt sich  deshalb  die  Anwendung  des  Spannrollentriebes 
auf  den  Antrieb  von  D5mamomaschinen  sowie  von  Arbeits- 
maschinen und  Transmissionswellen  durch  Elektromotoren. 

Alle  diese  Schwierigkeiten  soll  der  in  der  Abbildung 
schematisch  dargestellte,  durch  Adolf  Koch,  Remscheid- 
Vieringhausen,  zum  Patent  und  Gebrauchsmuster  angemel- 
dete Druckrollentrieb  restlos  beseitigen.  Er  ist  dadurch  ge- 
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kcnnzcithnct,  duü  der  Riemen  in  der  Nähe  der  Ablaufstcllc 
der  treibenden  und  der  Auflaiifstclle  der  getriebenen  Scheibe 
durch  Rollen  mit  verlulltnisniäßig  geringer  Kiaft  gegen  die 
Siheiben  godri'K  kt  wird.    Ks  ist  dabei  zuliissig,  die  Wellen 

cntfcrnung  so  gering  zu  machen, 
flaO  die  Scheiben  eiiumdci 
last  berühren,  und  selbst  dann 
kann  die  getriebene  Scheibe  die 
rut gegengesetzte  Drohrichtung 
haben  wie  die  treibende 
Scheibe.  Dun  h  geringe  I.üf 
(ung  einer  der  i)eiden  Druck- 
rolle'n,  am  besten  der  an  der 
treibenden  Scheibe,  kann  di<- 
Zugkraft  des  Riemens  sofort 
aufgehoben  werden,  weshalb 
auch  die  Anordnung  einer  be- 
sonderen I.^erlauf  Scheibe  und 
einer  treibenden  Scheibe  von  doppelter  Breite  entbehrhch  ist. 
Der  Riemen  wird  dann,  falls  die  beiden  Scheiben  zweckent- 
sprechend angeordnet  sind,  von  der  treibenden  Scheibe  nicht 
mitgenommen,  sondern  liegt  lose  auf  der  zu  treibenden 
Scheibe.  Es  ist  außerdem  ein  sanftes  Einrücken  des  Triebes 
möglich,  und  dieser  kann  deshalb  vielfach  in  denkbar  einfach- 
ster Weise  eine  Reibungskupplung  ersetzen.  Ein  großer  Vor- 
teil ist  auch,  daß  während  des  Betriebes  die  Wellenentfer- 
nung ohne  weiteres  ganz  bedeutend  vergrößert  oder  vermin- 
dert werden  kann,  was  bisher  meist  die  Anordnung  ver- 
wickelter Zahnradgetriebe  erforderlich  machte. 

Die  Anwendungsmöghchkeit  von  Riementrieben  in  der 
Technik  wird  also  durch  vorliegende  Neuerung  ganz  bedeu- 
tend erhöht,  zumal  dabei  die  Beanspruchung  des  Riemens 
und  der  durch  diesen  hervorgerufene  Lagerdruck  noch. erheb- 
lich geringer  sind  als  bei  Riementrieben  mit  Spannrolle. 
Das  schlaffe  Riementrum  ist  nämhch  stets,  das  ziehende  Trum 
in  der  Ruhe  vollständig  spannungslos.  Letzteres  wird  beim 
Leerlauf  nur  mit  einer  ganz  geringen,  zur  Überwindung  der 
r.agerreibung  erforderlichen  ICraft  gespannt,  und  beim 
Arbeiten  überschreitet  die  Zugbeanspruchung  des  Riemens 
niemals  die  übertragene  Nutzkraft.  Bei  einem  gewöhnlichen 
Riementrieb  ist  diese  Beanspruchung,  selbst  unter  sehr  gün- 
stigen Verhältnissen,  mindestens  doppelt  so  groß.  Aus  die- 
sem Grunde  sind  die  Aussichten,  die  bisher  benutzten  teueren 
Lederriemen  durch  die  billigeren  Hanf-,  Baumwoll-  oder 
Kamelhaarriemen  und  sogar  durch  Papierriemen  ersetzen 
zu  können,  viel  größer  als  bisher.  Die  angestellten  Versuche 
haben  jedenfalls  verblüffenderweise  ergeben,  daß  ein  ge- 
strickter, absichtlich  um  loo  mm  zu  lang  genommener 
Papierriemen  von  nur  25  mm  Breite  viel  besser  durchzog  als 
vorher  ein  sehr  straff  aufgelegter  Lederriemen  von  60  mm 
Breite,  dessen  Preis  heute  mehr  als  das  Dreifache  beträgt . 

  S. 

PreQteile  aus  ganz  dünnem  Blech. 

Es  bandelt  sich  um  die  Herstellung  der  aus  Fig.  1  u.  2 
ersichthchen  sichelförmigen  Metallblättchen  für  die  Iris- 
blenden    von  photographischen 
Apparaten.      Dazu  wird  Bronze- 
blech von  0,06  mm  Stärke  \er- 
wendet.    Es  ist  nicht  einfach,  für 
eine    derartige    feine   Arbeit  ein 
gutes  Werkzeug  zu  entwerfen,  das 
beim  Schneiden  keinen  Grat  zu- 
rückläßt.  Aus  der  Abbildung  sieht 
man,  daß  zwei  Löcher  A  und  B  herzustellen  sind,  das  eine 
nach  oben,  das  andere  nach  unten  umgebördelt. 

Die  Preßwerkzeuge  sieht  man  aus  Fig.  3;  sie  sind  nach 
Art  der  Unterpresse  ausgeführt.  Um  zu  verhindern,  daß 
das  außerordenthch  dünne  Material  in  die  Spalten  zwischen 
Stempel  und  Schnittplatte  hineingezw^ängt  wird,  sind  vier 
starke  Bolzen  an  den  Ecken  zur  Führung  vorgesehen. 
Das  Material  wiid  in  Bandform  zugeführt.    Zur  Einstellung 


'0,06mm 


Flg.  1  u.  2.  Preßteil. 


Fle.  3.    I'rL-Owerkzcuge  für  I'rL-Oteile  kh'-  I;  ■    ;  ,,,,  'afl, 

dienen  die  aus  der  linken  SeiU  dci  J  -gur  crsiclitlichcu  bcid 
Führungsstifte.  Zur  Herstellung  der  hochgezogenen  Nabf 
an  den  Löchern  A  und  B  mü-ssen  die  Werkzeuge  gleichzeil 
ziehen  und  schneiden.  Da  das  Metall  des  einen  Locli 
nach  oben,  das  des  anderen  nach  unten  gezogen  wird,  mi 
der  eine  Lochstempel  von  unten,  der  andere  von  ob< 
wirken.  Das  Material  wird  durch  Rollen  selbsttätig  v 
geführt;  der  Abfallstreifen  geht  ebenfalls  selbsttätig  heran 
Zum  Auswerfen  der  fertigen  Arbeit-sstücke  dient  eine  Bla 
Vorrichtung,  die  mit  Druckluft  arbeitet.  M  T, 


DarohfluI]messer  und  Eesselspeisewasserregler. 

Der  Kesselwärter  hatte  bisher  beim  Einstellen  des  Sper 
ventils  keine  Kontrolle,  ob  er  weit  genug,  zu  wenig  oder  > 
viel  am  Handrad  gedreht  hatte,  sondern  mußte  dies  im  G' 
fühl  haben.  Der  hier  in  Fig.  i  abgebildete  Zuflu  ßanzeigf 
zeigt  die  am  Kessel  zugeführte  Wassermenge  dauernd  a 
und  ersetzt  als  Leistungsmesscr  die  oft  ungenauen  und  vc- 
wickelten  Dampfmes.ser. 

Der  Apparat  besteht  aus  einem  Ventilkörper  mit  Haul 
und  Glasrohr.  Im  Innern  befindet  sich  ein  Konus  mit  b( 
weghchcm  Kegel,  Durch  die  größere  oder  kleinere  Wassel 
menge  wird  der  Kegel  mehr  oder  weniger  hoch  schweben 
gehalten,  was  in  dem  Glasrnhr  dauernd  angezeigt  wird.  A 


Fig.  1.  Durchflußmesser. 


Fig.  2.  Kesselspeiiewasserregler. 


der  Teilung  kann  man  dann  die  betreffende  Wassermeng( 
ablesen.  Die  Grundlage  der  Messung  ist  also  die  Drosselung 
Über  den  Wert,  den  ein  selbsttätiger  Kesse! 
speisewasserregler  besitzt,  braucht  nicht  \'iel  gesagt  zi 
werden. 

Ein  Vorteil  des  in  Fjg.  2  gezeigten  Appaiates  ist,  dal 
die  Speisung  des  Kessels  nicht  zeitweiUg  erfolgt,  wie  bei  de 
meisten  bisher  bekannten  Arten,  scr'^ern  ununterbrocher 
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Das  Regel vcntil  ist  immer  mehr  oder  weniger  offen,  je  nach 
der  Belastung  des  Kessels,  so  daß  die  Pumpen  ohne  Unter- 
brechung laufen  können. 

Die  Apparate  finden  für  Filter-,  Kühl-,  Berieselungs- 
aiüagen,  bei  Pumpen,  Warmwasserheizungen  usw.  vielfach 
Verwendung.  Sie  werden  von  der  Maschinenfabrik 
r.udwig  Grefe  in  Lüdenscheid  i.  Westf.  hergestellt.  S. 

Deutsche  Gesellschaft  für  Metallkunde. 

In  einer  im  Verein  deutscher  Ingenieure  am  27.  Nov. 
lyicj  unter  zahlreicher  BeteiUgung  hervorragender  Ver- 
treter  von  Wissenschaft  und  Industrie  abgehaltenen  Sitzung 
über  die  Frage  der  Erforschung  der  Metalle  wurde 
cinstimnüg  eine  „Deutsche  Gesellschaft  für  Metallkunde" 
gegründet. 

Die    Bedeutung   dieser    Gesellschaft   wird  besonders 
•sichtbar  bei  Berücksichtigung  des  vor  dem  Kriege  auf  dem 
Gebiet  der  Metallforschung  Versäumten.  Als  im  Mai  1913 
die   Beschlagnahme  der   Metalle  vom  Knegsministerium 
\  erfügt  werden  mußte,  stand  die  gesamte  deutsche  Industrie 
\oT  der  schwierigsten  Aufgabe,  die  ihr  je  zugemutet  werden 
konnte,  Ersatz  für  Kupfer,  Zinn,  Nickel,  Blei,  Aluminium 
lind  deren  Legierungen  zu  beschaffen.  Als  einzigen  rettenden 
Ersatz  hatte  man  nur  Zink  und  Eisen,  um  alles  zu  bewäl- 
tigen.   Bergbau  und  Hüttenwesen,  Elektrotechnik,  Allge- 
meiner  Maschinenbau,    Lokomotivbau,    Schiffbau,  Auto- 
mobil- und  Flugzeugbau  sowie  die  weitesten  Kreise  der 
metallverarbeitenden  Industrien,  wie  z.  B.  Spielwarenindu- 
strie, Uhrenindustrie,  Optische  Industrie  usw.,  waren  ge- 
zwungen, nach  Ersatzmetallen  und  Ersatzlegierungen  zu 
suchen,  deren  physikalische,  chemische  und  technologische 
Eigenschaften   erst  erforscht  werden  mußten.    Die  hier 
klaffende  große  Lücke  hätte  nur  durch  eine  weit  ausgebaute 
und  wissenschaftlich  tief  erfaßte  Metallkunde  ausgefüllt 
werden  können.  Diese  Lücke  durch  Austausch  von  Erfah- 
rungen und  durch  weiteren  Ausbau  der  Metallkunde,  ins- 
besondere durch  Forschungsarbeiten,  auszufüllen,  ist  die 
ueugegründete   „Deutsche    Gesellschaft  für  Metallkunde" 
berufen. 

Als  Vorsitzender  wurde  einstimmig  Geh.  Reg. -Rat 
Prof.  E.  Heyn  gewählt  und  als  Geschäftsführer  Prof.  Dr. 
Kessner,  beide  von  der  Technischen  Hochschule  Char- 
lottenburg. Die  Geschäftsstelle  der  neuen  Gesellschaft 
befindet  sich  im  Verein  deutscher  Ingenieure,  Berlin  NW.  7, 
Sommer -Str.  4a.    ^• 

Qewindefräsvorrichtung. 

Die  in  Fig.  1—6  dargestellte  Vorrichtung  ist  als  Drci- 
lochhalbautomat  gedacht  und  ist  auf  einer  gemeinschaft- 
lichen Grundplatte  befestigt. 

Die  Konstruktion  ist  folgende : 

Die  Antriebs- 
welle a  (Fig.  I  u.  2), 
die  in  den  Böcken  b 
gelagert  ist,  trägt 
die  festverkeilte  An- 
triebsscheibe c,  die 
liire  Bewegung  auf 
die  Stirrxräder  d  u. 
dj  überträgt.  Rad 
dl  teilt  seine  Be- 
wegung der  Welle  e 
mit,  auf  der  es  fest- 
verkeilt   ist,  und 
diese    ist    in  den 
Böcken  f  gelagert. 
Die  Welle  a  trägt 
vorn  die   lose  mit 
laufende  Dreilocli- 
trommel  g,  auf  der 
«in  Zahnkranz  h  mit 
Keil   befestigt  ist. 
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In  g  sitzen  die  drei  Spannzangen  i,  die  ihre  Drehung 
durch  je  ein  Stirnrad  k,  angetrieben  durch  das  gemein- 
schaftliche Stirnrad  1,  erhalten,  das  auf  a  ebenfalls  ver- 
keilt ist.  Auf  der  Welle  e  sitzt  zunächst  dem  vorderen  Bock 
der  Indexhebel  p  und  neben  diesem  das  Kupplungszahn- 
rad q,  das  lose  nütläuft  und  seine  Bewegung  durch  die 
Kupplungsscheibe  r,  die  mit  Feder  auf  der  Welle  e  ver- 
schiebbar sitzt,  erhält.  Neben  r  sitzt  ebenfalls  lose  und 
ohne  Keil  der  Schiebearm  s,  der  auf  der  linken  Außen- 
seite eine  Nase  hat,  mittels  der  er  durch  die  Kurve  an 
der  Nockenscheibc  des  Stirnrades  dj  seitlich  verschoben 


-i  ^■ 

7  \ 

-Z03  

T\g.  3  u.  4.  Spannzange. 


Flg.  5  u.  6. 


SpannbebelanordauDg. 


wird  Der  Indexhebel  wird  durch  die  Feder  t  auf  die 
Trommel  g  gedrückt,  damit  stets  rechtzeitig  in  die  Index- 
büchsen u  (siehe  Seitenansicht)  das  Einschnappen  statt- 
findet, j  ■,, 

Die  Konstruktion  der  Spannzangen  ist  die  allgemein 
bekannte  und  ist  in  Fig.  3  u-  4  gezeichnet.  Die  Zangen 
wirken  auf  Zug.  Die  einzige  Erläuterung,  die  noch  anzu- 
oeben  sein  möchte,  ist  die.  daß  zur  leichteren  Handhabung 
des  Spannens  über  den  Schaft  des  Spannhebels  v 
(Fig.  5  u.  6)  ein  kurzes  Rohr  gesteckt  wird.    Es  sind  ent- 


Fla.  1  u  a.  Gewindefräsvorrichtung. 
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sprechend  den  drei  Spannzangen  auch  drei  Spannhebel 
nötig;  die  Anordnung  ist  aus  Fig.  5  u.  6  ersichtlich. 

iJer  Antrieb  des  Gewindefräsers  (Fig.  2)  erfolgt  durch 
die  auf  der  Antricbwellc  A  festsitzende  Riemenscheibe  B. 
Am  vorderen  Lagerbock  sitzt  eine  Eisenscheibe,  die  mit 
einer  Nockenscheibe  D  verbunden  ist,  an  der  das  Kurvcn- 
zahnrad  E,  das  lose  auf  der  Welle  A  sitzt,  läuft.  Es  ist 
durch  eine  Überwurfmutter  F,  die  über  den  Bund  der 
Welle  A  greift,  gegen  achsiale  Verschiebung  gesichert;  d.h. 
sie  teilt  eben  diese  achsiale  Verschiebung  der  Welle'  mit. 

Die  Wirkungswei.se  des  Apparates  (Fig.  2)  isf  fol- 
gende : 

Das  durch  Scheibe  c  mit  angetriebene  Rad  1  teilt 
seine  Drehung  den  drei  Umlaufrädern  k  mit,  d.  h,  den 
3  Spannzangen,  die  stets  mitlaufen. 

Während  nun  bei  x  ein  Werkstück  gefräst  wird, 
muß  bei  z  die  Auswechslung  des  fertigen  gegen  ein  un- 
fertiges Werkstück  erfolgen. 

Ist  ein  Stück  fertig,  dann  drückt  die  Nase  der  Nocken- 
scheibc  an  d^  auf  den  linken  Nocken  m,,  und  dadurch 
klinkt  der  rechte  Nocken  m,  den  Indexhebe)  p  aus  der 
Büchse  u,  und  nun  schiebt  die  Kurve  der  Nockenscheibe 
den  Schiebearm  s  durch  Drücken  an  des.sen  Nase  nach 
rechts,  wodurch  die  Kupplungsscheibe  r  auf  q  festgedrückt 
wird.  Diese  übei trägt  nun  ilire  Bewegung  auf  Rad  h, 
das  Trommel  g  bis  zürn  nächsten  Indexloch  mitnimmt. 
Dann  beginnt  die  Arbeit  von  vorn,  da  in  diesem  Augen- 
blick r  aus  q  wieder  heraustritt  und  demzufolge  q  und  mit 
ihm  h  und  g  stehen  bleiben,  während  k  und  i  weiter-' 
laufen.    Die  Wirkungsweise  nach  Fig.  2  ist  folgende: 

Welle  A  durch  Scheibe  B  angetrieben  gibt  dem  Ge- 
windefräser seine  drehende  Bewegung.  Kurvenzahnrad  E 
das  wie  schon  mitgeteilt,  lose  auf  A  läuft,  wird  von  G 
(F.g.  2)  angetrieben  und  gibt  dem  Fräser  seinen  Vor- 
bzw, seinen  Rückwärtsschub,  und  die  Kurve,  die  an  der 
Nase  von  D  anläuft,  erhält  die  genaue  Steigung  des  zu 
schneidenden  Gewndes.  r  q 

Handschaber. 
Infolge  des  steigenden  Bedürfnisses  in  der  Kraft- 
wagen- und  Luftfahrzeugindustrie,  eine  große  Zahl  der 
Teile  allseitig  zu  bearbeiten,  ist  die  Bedeutung  der  Hand- 
schaber sehr  gestiegen.  Man  kann  die  Schaber  sehr  leicht 
dem  Arbeitstück  anpassen,  doch  muß  man  Sorge  tragen, 
daß  sie  frei  von  scharfen  Ecken  und  Scharten  an  der  Schnitt! 
kante  sind.  Sobald  sich  eine  Scharte  zeigt,  muß  das  Werk- 
zeug neu  geschliffen  werden.  Scharten  können  durch 
schlechte  Härtung,  Sand  im  Gußstück,  Fallenlassen  oder 
Schleifen  des  Werkzeuges  auf  einer  zu  groben  Schleif- 
scheibe verursacht  werden.  Ein  gebogener  Schaber  soll 
nicht  so  ^^ii  abgebogen  werden,  daß  er  im  Gebrauch 
federt. 

Ein  Schaber  für  Lagerschalen  kann  aus  einer  alten 
Feile  gemacht  werden,  wenn  diese  nach  dem  Härten  an- 
gelassen worden  ist.  Doch  ist  ein  guter  Werkzeugstahl 
besser,  da  das  Anlassen  gleichmäßiger  vnrd  und  die  Schnitt- 
kante länger  hält.  Um  Kratzen  zu  vermeiden,  muß  man 
die  Spitze  leicht  krümmen,  ungefähr  i  mm.  Im  allgemeinen 
kann  man  einen  Schaber  auf  jeder  feinen  Schleifscheibe 
schleifen,  doch  ist  ein  Sandstein  mit  Wasserzuführung  vor- 
zuziehen.  Die  Schnittkante  soll  glatt  sein  und  darf  nicht 
beim  Schleifen  verbrannt  werden.  Man  soll  einen  Schaber 
auch  nicht  auf  einem  Abziehstem  schärfen  da  man  auf 
diese  Weise  leicht  eine  ungleiche  Schnittkante  bekommt 
besonders  wenn  es  sich  um  einen  gekrümmten  Schaber 
handelt.  Lager  aus  weichem  Metall,  wie  Weißmetall  oder 
Aluminium bronze.  können  nur  mit  einem  Werkzeuge  das 
nicht  auf  dem  Abziehstein  abgezogen  wurde  richtig  ge- 
schabt werden.  Zum  Schleifen  eines  Schabers  verwendet 
man  am  besten  ähnliche  Halter,  wie  sie  zum  Schleifen  von 
Bohrern  verwendet  werden.  Beim  Schleifen  ist  es  unnötig 
die  Unterfläche  neu  zu  schleifen,  wenn  diese  bei  der  Her- 


rig.  1-8.    Normale  Handschaber. 


Stellung  des  Werkzeugs  richtig  geschliffen  worden  ist.  D; 
ganze  Nachschärfen  soll  an  den  Seitenkauten  erfolgen 

Verschiedene  Breiten  werden  für  verschiedene  Arbei 
stücke  verlarigt.  LageV,  die  weniger  als  75  mm  Durchmess. 
haben,  verlangen  Schaber,  deren  Breiten  y,  der  Lag. 
betragen.  Größere  Lager  können  mit  Schabern  von  25n.) 
Breite  bearbeitet  werden,  da  die  Verwendung  größer' 
Schaber  unhandlich  ist.- 

Im  allgemeinen  sind  zwei  Sorten  "Schaber  für  Lag' 
im  Handel  erhältlich.  Die  erste  (Fig.  i)  kann  auch  a- 
abgenutzten  halbrun- 
den Feilen  Jiergestellt 
werden ;  der  Schaber 
wird  in  der  Schnitt- 
kante aufwärts  ge- 
krümmt, nachdem  man 
ihn  auf  die  richtige 
Temperatur  geglüht 
und  durch  Vorschleifen 

auf    Form    gebracht    hat,    worauf    er   wieder  gehärtt 
wird.     Der   zweite    Schaber  (Fig.  2  u.  3)   —  ebenfal! 
für  Lagerschalen  —  hat  eine  viel  kürzere  Schnitifläcli 
und    wird    meist    von   Hand  geschmiedet.     Wohl  au 
diese    Art   Werkzeuge    scheint    im    Handel    zu  habo 
zu  sein;  die  größeren  nur  bei  einigen  kleinen  Fabrikantei 
Beide  Sorten  kommen  ungeschUffen  in  den  Handel  un' 
werden  vom  Verbraucher  geschliffen.  Der  kürzere  Schabt 
arbeitet  viel  besser,  wenn  er  auf  der  flachen  —  der  Untei 
Seite  —  hohlgeschliffen  ist.  Tatsächlich  soll  er  sogar  hohl 
geschliffen  sein,  weil  man  viel  leichter  und  schneller  ein^ 
gute   Schnittkante  erhält,  wenn  die   Grundfläche  holil 
geschmiedet  und  roh  gelassen  worden  ist.   Die  Krümm  un;. 
für  das  Rundschleifen  soll  gleichmäßig  gemacht  werden 
so  daß  sie  nach  dem  Schleifen  der  Seite.nkahte  eine  regcl 
mäßig  verlaufende  Schnittkante  hinterläßt.    Die  Kanter 
sollen  unter  einem  Winkel  von  ungefähr  30»  abgeschrägt 
sein,  so  daß  das  Blatt  des  Schabers  auf  der  Unterf lache 
breiter  ist.   Die  Handgriffe  für  Lagerschalenschaber  sollei 
gut  befestigt,  aber  nicht  zu  lang  sein. 

Schaber  für  ebene  Platten  waren  wohl  die  ersten  der 
artigen  Werkzeuge  in  der  Werkstatt.  Sie  werden  aus  altei 
Flachfeilen  gemacht  oder  aus  rundem  oder  Sechskant- 
material geschmiedet;  sie  werden  in  der  gleichen  Weise 
gehärtet  und  angelassen  wie  die  Schaber  für  Lager.  Meist 
sind  sie  nicht  gebogen,  obzwar  manchmal  für  gewisse 
Arten  der  Arbeit  Biegungen  notwendig  sind.  Man  kann 
sie  auf  der  flachen  Seite  und  an  den  Schnittkanten  ab- 
ziehen. Diese  Schaber  werden  zur  Bearbeitimg  von  Unter- 
lagen und  Führungen  an  verschiedenen  Werkzeugmaschi- 
nen und  zum  Ebenrichten  von  Platten  und  Flächen  ver- 
wendet. Die  verschiedenen  Formen  sind  nach  Breite  und 
Länge  unterschieden  und  können  runde  oder  viereckige 
Spitzen  haben.  Die  Schnittkante  ist  meist  an  der  Spitze. 
Das  Arbeiten  mit  diesen  Schabern  verlangt  aber  mehr 
Übung  und  Geschicklichkeit  als  das  mit  den  erstgenannten 
Werkzeugen. 

Eine  dritte  Gruppe  Schaber  enthält  alle  möglichen 
Formen  und  Größen  solcher  Werkzeuge,  deren  Einzel- 
heiten nur  von  der  vorliegenden  Arbeit  selbst  abhängen. 
Solche  Werkzeuge  können  bei  Gehäusen  für  KurbelweUen, 
für  Getriebekästen,  Räderkästen,  Pumpengehäuse,  Blech- 
arbeiten und  Kraftwagenteile  verwendet  werden.  Das 
Fertigblasen  der  Oberfläche  solcher  Teile  mittels  des  Sand- 
strahlgebläses ist  nur  dann  wirklich  gleichmäßig,  wenn  die 
Oberflächen  zuerst  geschabt  oder  poliert  worden  sind,  da 
ja  nicht  alle  Teile  der  Oberfläche  mit  den  maschiiiell' be- 
triebenen Schleif-  und  Polierwerkzeugen  erreichbar  sind. 
Rauhe  und  unebene  Oberflächen  sollen  geglättet  werden, 
und  Kratzer  und  Striche,  die  in  der  Gußputzerei  gemacht 
worden  sind,  müssen  entfernt  werden,  damit  man  nach 
der  Bearbeitimg  mit  dem  Sandstrahlgebläse  eine  saubere 
Oberfläche  erhält.     Besonders  seitdem  man  in  der  Flug- 
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Schaber  für  Hohlkehlen. 
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Zeugfabrikation  fast  alle  Teile  ganz  blank  macht,  und  viele 
Teile  so  geformt  werden,  daß  man  sie  nicht  unmittelbar 
auf  der  Maschine  bearbeiten  oder  polieren  kann,  wie  Kurbel- 
gehäuse, Räderkästen,  Schutzkästen  u.  dgl.,  muß  man  viel 
mehr  Schaberarbeit  als  früher  durchführen.  Die  Not- 
wendigkeit, in  alle  Winkel  und  Ecken  mit  dem  Schaber 
zu  kommen,  verlangt  eine  unbegrenzte  Zahl  Formen 
solcher  Werkzeuge.  Es  ist  unmöglich,  eine  Form  von 
Schabern  zu  entwerfen,  die  für  alle  Arbeiten  geeignet  ist, 
doch  lassen  sich  Schaber  verhältnismäßig  leicht  so  aus- 
führen daß  sie  sehr  vielen  Erfordernissen  genügen,  bo 
soll  z  B  ein  Satz  von  lo  Schabern  verschiedener  Formen 
für  Abrundungen  vorhanden  sein.  Einige  von  diesen  sind 
in  Fitr  4-IO  abgebildet.  Diese  sind  besondere  Entwürfe ; 
^  wieder  andere 

müßten  ent- 
worfen wer- 
den,   um  an- 
dere Arbeiten 
auszuführen. 
Diese  Grö  ßen 
sollen  Krüm- 
mungen von 
3—  2omm  ent- 
sprechen, wo- 
bei zwischen 
zwei  Größen 
immer  ein  Un- 
terschied von 

z  mm  vorhanden  ist.  Einige  dieser  Schaber  können  so 
gebogen  werden,  daß  man  Abrundungen  an  der  Innen. 
Seite  erreicht  und  immerhin  noch  genug  freie  Bewegung 
für  das  Schaben  behält.  Andere  Schaber  stellen  eme 
Vereinigung  von  gebogenen  Schabern  mit  solchen  mit 
größerer  Krümmung  an  der  Schnittkante  dar  Diese 
sind  dann  für  kreisförmige  Flächen  wie  ^-B-  unbe- 
arbeitete Löcher  und  verschiedene  konkave  Oberflachen 
bestimmt.  Umgekehrt  sollen  auch  Schaber  mit  kon- 
vexen Schnittkanten  füi"  die  Außenseiten  solcher  Lochei 
vorhanden  sein.  Die  letzte  Vereinigung  von  Scha- 
bern dieser  Sorte  soll  aus  flachen  und  schmalen  Flach- 
schabern mit  kurzen  oder  langen  gebogenen  Schabern  be- 
stehen. Verbindungen  dieser  Form  smd  in  ^'g-  "-^7 

gebildet.  Eme 

andere  Scha- 
berform ist  der 
Dreikantscha- 
ber, der  einer 
Dreikantfeile 
ähnlich  ist  und 
leicht  aus  einer 
solchen  ge- 
macht werden 
kann,  indem 
man  die  drei 
Stirnflächen 
hohl  schleift. 
Dieser  Scha- 
ber wird  nur   verwendet,   um  Giat  zu  entfernen  und  ein 
Loch  oder  eine  geschlossene  Lagerschale  sauber  zu  machen. 

An  allen  Schaberformen,  die  beim  Arbeiten  gegen 
den  Arbeiter  gezogen  werden,  müssen  die  Handgriffe 
sicher  an  dem  Werkzeug  befestigt  werden.  Eine  brauch- 
bare Art  und  Weise  dafür  besteht  darin,  daß  man  den 
Zapfen  mit  Gewinde  versieht  und  am  anderen  Ende  eine 
Flügelmutter  anbringt,  nachdem  man  den  Handgriff 
aufgeschoben  hat.  Obwohl  dieses  teuer  ist,  so  hat  diese 
Befestigungsweise  doch  den  Vorteil,  daß  die  Handgriffe, 
wenn  man  sie  aus  hartem  Holz  macht,  nicht  so  leicht  zer- 

splittern.  .    ^.      „  , 

Schaber  für  Holzbearbeitung  sind  m  Fig.  18-20  abge- 
-bildet.  Fig.  i8Jst  ein  Schaber,  der  vom  Fleischer  verwendet 
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Flg.  18-ao.    Schaber  für  Holz. 


wird,  um  seinen  Hackklotz  zu  schaben,  während  Fig.  19  u.  20 
Schaber  für  Packkisten-  und  Tischlerarbeiten  sind.  Der 
Handschaber  für  Holzbearbeitung  ist  viel  weiter  ent- 
wickelt als  der  im  Maschinenbau,  d.  h.  man  kann  ver- 
schiedene brauchbare 
Formen  von  Holz- 
schabern viel  leichter 
im  Handel  erhalten, 
weil  deren  Erforder- 
nisse durch  den  immer 
steigenden  Bedarf  der 
Holzbearbeitung  be- 
kannter sind.  Es  ist 
nicht  so  lange  her,  daß 
Tischler  Stücke  aus  ge- 
brochenem Glas  ver- 
wendeten, um  die 
Flächen  an  ihren  Ar- 
beitstücken zu  glätten. 

Heute   ist  das    nicht  ■  ,  j 

mehr  notwendig,  und  es  ist  ebenso  leicht  möghch  und 
wünschenswert,  daß  die  Schaber  im  Maschinenbau  in 
kurzer  Zeit  norm  alisert  würden,  so  daß  sie  den  verschieden- 
sten Erfordernissen  genüg' en.  Ku. 

Schleifen  von  Spannfutterbacken. 

Zum  genauen  Schleifen  von  Backen  selbstzentrierender 
Spannfutter  empfiehlt  es  sich,  einen  Zylinder  A  (Fig.  i  u.  2) 
unter  leichtem  Druck  in  das  Futter  einzuspannen,  dann 
jede  Backe  etwas  mit  der  Stirnfläche  des  Futters  zu  verlöten 
und  Zylinder  A 
vorsichtig  aus  den 
Backen  heraus- 
zuschlagen. Die 
auf  diese  Weise 
freiliegenden 
Backenspann- 
flächenlassensich 
mit  dem  Schleif- 
apparat genau 
schleifen,  wobei 
die  Backen  die 
Lage  beibehalten, 
die  sie  beim  Ein- 
spannen des  Zy- 
hnders  hatten, 
leicht  entfernen 


Flsr.  1  u.  2. 

Anlöten  von  Spannfutterbacken  au  Schleiffutter. 


Fig.  11-17.4  ZusatciEeDgesetzte  Schaber. 


Nach  dem  Schleifen  laßt  sich  das  L,ot 
leicut  cxi.i^.xx.-  Die  Backen  lassen  sich  auch  an  einem 
kleinen  Winkelstück  aus  Messmg  oder  Stahl  anlöten  an- 
statt in  den  Führungen,  wodurch  die  Beseitigung  des  Lotes 

erleichtert  wird.  ,       .    ,  j 

Spannfutterbacken  nutzen  sich  häufig  besonders  vorn 
so  ab  daß  das  Einspannen  der  Werkstücke  in  der  aus  Fig,  3 
ersichtlichen  fehlerhaften  Weise  erfolgt.  Em  Nacharbeiten 
der  Spannflächen  ist  daher  unumgänglich. 

Beim  Innenschleifen  der  Spannflächen  kommt  es 
darauf  an,  der  Schleifscheibe  während  des  Schlei fens  eine 
ständige  Hin-  und  Herbewegung  zu  erteilen.  Dies  kann 
nur  mittels  Abstandshülse  geschehen,  wobei  die  Stange 
durch  die  Hülse  gehen  muß.  Wird  der  Schleifscheibe  keine 
hin-  und  hergehende  Bewegung  .erteilt,  so  weist  sie  sehr 
bald  Riefen  auf  und  nutzt  sich  an  den  Stellen  ab,  an  denen 
am  meisten  gearbeitet  wird., 


Fig.  3-e. 


Aufspannung  von  Spannfutterbacken  zum  Schleifen, 
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Sollten  die  Backen  wülucml  des  Selilcilcns  Spiel  bc- 
Uumnieii,  so  läßt  sich  dies  auf  folgende  Weise  beseitigen. 
l>er  Abstandstahliing  (Fig.  4)  wird  zunächst  an  der  einen 
Seite  zwischen  den  Backen  eingespannt,  während  der  fre:c 
leil  der  Backen  ausgeschliffen  wird.  Soll  der  andere  Teil 
<lcr  Backen  geschliffen  werden,  so  ist  der  Slahlring  nach 
dem  anderen  Ende  zu  verschieben.  Ist  das  Schlcifrad  zu 
«roß,  so  daß  es  nicht  durch  den  Stahlring  liindurchgeht,  so 
iiiinnü  man  es  von  der  Schleifspindel  ab  und  scliiebt  den 
Ring  erst  über  die  Si)indcl  (Fig.  5).  Na. 


PreUarbeit  auf  Revolverbank. 

Hci  der  iierslcllungder  Messingvei schraubung  (Fig.  1  u.2), 
»he  zur  Befestigung  des  Stativs  an  photographischen  Appa- 
i;ito)i  dieiil,  ist  die  Anfertigung  der  Ansätze  E  bemerkens- 
wert, weil  diese  nicht  auf 
einer  Presse,  sondern  Jti  einer 
Sitzung  mit  den  übrigen  Ar- 
beiten auf  einem  Schrauben- 
automaten vorgenommen 
wird. 

Die  sonstige  Bearbei 
lung  ist  so  einfach,  daß 
sie  nicht  weiter  beschrieben 
zu  werden  braucht.  Zur 
Herstellung  der  vier  An- 
meißelähnliche  Werkzeuge,  die  auf 
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Messingverschrauburf» 
lil  Ansätzen. 


K   dienen  vier 


Sätze 

einem  \\'erkzcughalter  des  Revolverkopfes  ebenso  wie 
irgend  ein  anderes  Werkzeug  befestigt  werden,  nur  mit  dem 
Unterschied,  daß  dieser  Halter  nicht  fest,  sondern  auf  einem 
Lager  montiert  ist  und  somit  sich  frei  drehen  kann  Nach- 
dem sämtliche  Arbeitsgänge  beendet  sind,  wird  dieses  Werk- 


Fi».  3.    Tressen  von  .\nsätzen  an  Messing\-erschraubun;,' 
auf  Revolverbank. 

zeug  \ürgeschüben,  bis  es  das  Werkstück  faßt.    Sobald  e« 
■das  Werkstück  gefaßt  hat,  dreht  es  sich  mit  ihm  frei  um 
•we  em  Zahnrad  und  erzeugt  so  die  vier  gewünschten  An- 
sätze, ohne  den  ^■orher  abgedrehten  Rand  C  zu  beschädigen 
Die  Arbeit  geht  sehr  glatt  vor  sich  und  macht  nicht  mehr 
Schwierigkeiten  als  eine  gewöhnliche  Revoherbankarbeit 
______  M  T. 

Stirnfräser  mit  eingesetzten  Zähnen. 
Zum  Planfräsen  roher  Schmiedestücke  mit  ungefähr 
75  mm  0,  bei  denen  Älaterial  bis  auf  eine  Tiefe  von  3  -  9  mm 
zu  entfernen  war,  wurde  nach  xielen  Mßerfolgen  mit  ge- 
wöhnlichen Fräsern  das  nachstehend  beschriebene  \\-erkzeuK 
mit  eingesetzten  Zähnen  entworfen.  Es  hat  sich  "nt  be 
währt.  * 
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Der  Fräser  besteht  aus  einem  inneren  Ring  A  der 
der  inneren  Seite  ein  zur  Maschinenspindel  passendes 
winde  hat,  während  an  der  Außenseite  12  Einfräsungci 
eingeschnitten  sind,  die  zur  Aufnahme  der  Messer  C  dir, 
Diese  Messer 
bestehen  aiis 

Schnellstahl 
von  quadral) 
Schern     Quer  - 
schnitt  i6Xifj 
lum.  Ein 
.Außenring  J) 
wird  mit  Hilfe 
des  Gewindes 
E     mit  dem 
ersten  verei 
nigt  und  durc'i 
vier  Keilstifte 
gesichert. 

Auf  diesem  Außenring  werden  die  Schrauben  G  befesti 
die  zur  Einspannung  der  Messer  dienen.  Jedes  Mes 
erhält  zwei  Schrauben  mit  Feingewinde.  Die  Schni 
flächen  der  Messer  sind  in  einem  Winkel  von  10«  gegen  > 
Schnittrichtung  geschliffen. 

Das  Werkzeug  hat  si9h  als  sehr  brauchbar  erwies, 
das  Fräsen  ging  ohne  nennenswerte  Erschütterung  vor  si^ 
Der  Hauptvorteil  aber  ist,  daß  ein  gebrochener  Zahn  ol 
Schwierigkeiten  erneuert  werden  kann.  M.  T. 

Schneiden  von  Ölsteinen. 

Kleine  Ziehwerkzeuge  müssen  nach  ihier  maschiiK-lJ 
Bearbeitung  und  nach  dem  Härten  auspoUert  werden 
allgemeinen  verwendet  man  dazu  gewölinliche  Arkali 
Steine,   die  für  den   besonderen   I'all   GxOxjoo  1, 
maßen,  doch  zeigte  es  sich  gelegentlich,  daß  diese  Ste 
nicht  auf  Lager  waren.  Es  waren  wohl  welche  von  12  x 
X  100  mm  Abmessungen  vorhanden;  wenn  aber  ein  A 
beiter,  der  Stunde  um  Stunde  Gesenke  mit  den  klein 
Steinen  auspoliert  hat, 
nun   auf    einmal  mit 
einem      doppelt  so 
großen       Stein  die 
Arbeit  ausführen  soll, 
ist   er    bei   der  Her- 
stellung   der  Arbeit 
sehr  aufgehalten  und 
wird  wahrscheinUch 
mehr   als   die  Hälfte 
der  Steine  verderben. 


Fl».  1.  Säge  zum  Schneiden  von  Ölsteiu 


Fl«  •^  u.  8.    Querschnitt  der  Ölsteine. 


Man  versuchte  nun,  den  ülstein  zu  schneiden  fand 
aber  mit  einer  gewöhnlichen  Säge  unmöglich.  Es  wurdt 
deshalb  nach  Fig.  i  besondere  Zähne  in  ein  220  mm  lang. 
Tageblatt  eingeschUlfen  und  als  Schmierung  eine  Mischui 
von  y,  W^asser  und  2/3  Terpentin  ^  erwendet,  die  man  lan 
sam  auftropfen  heß.  Eine  derartige  Säge  schnitt  den  Ste 
in  40  Mmuten  durch.  Die  Sache  ging  so  leicht,  daß  ma 
das  weitere  Schneiden  ruhig  einem  Lehrbuben  überlas« 
konnte. 

Werkstatt  und  Botanik  1. 


Aborofrucht. 


I'lügelmutter. 
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RECHTSFRAGEN. 
Unfallhaftung  des  Gewerbeunternehmers. 

IDtT  Arbeiter  F.,  der  in  der  Ziegelei  des  Beklagleu  br- 
schäftigt  und  bei  der  Klägerin  versichert  war,  wurde  beim 
Ölen  des  im  Betriebe  befindlichen  elektrischen  Tonbaggers 
des  Beklagten  von  den  Kammrädern  der  Maschine  erfaßt 
und  schwer  verletzt.  Die  klagende  Berufsgenossenschaft 
nimmt  den  Betriebsunternehmer  wegen  ihrer  Aufwendungen 
anläßlich  des  Unfalls  in  Anspruch.  Das  Landgericht  wies  die 
Klage  ab;  das  Oberlandesgericht  verurteilte  den  Betriebs- 
nuternehmer.  Seine  Revision  wurde  vom  Reichsgericht 
mit  folgender  Begründung  ^  om  15.  April  1915,  VI, 
6)6/1914,  zurückgewiesen. 

Ohne  Rechtsirrtum  zeiht    das  Berufungsgericht,  daß 
^ich    überall  dem   Gutachten    des    Sachverständigeh  an- 
schheßt,  den  Beklagten  einer  Fahrlässigkeit  im  Sinre  des 
§  13O  SUVG.,  weil  er  den  §§  120  a.  Gew.  Ord.  34,  37,  44  der 
Unfall  Verhütungsvorschriften    der     Klägerin    zuwider  die 
Kammräder  des  Tonbaggers  nicht  mit  einer  ordnungsmäßi- 
gen Schutzvorrichtung  versehen  habe,   die  das  gefahrlose 
Ölen  der  Maschine  während  des  Betriebes  gestattet  haben 
würde.   Die  von  dem  Beklagten  verwendeten  Dachpappen - 
Deckungen  seien  ungenügend  gewesen,  weil  sie  leicht  beiseife 
geschoben  werden  konnten.     Der  Beklagte   habe  damit 
rechnen  müssen,  daß  ein  Arbeiter  dies  beim  Ölen  und  Schmie- 
ren aus  Bequemlichkeit  auch  tun  werde  und  dann  von  dem 
ungeschützten  Getriebe  erfaßt  und  beschädigt  werden  könne. 
Auf  die  nähere  Begründung  des  Berufungsgerichts  wird  ver- 
wiesen.   Die  Revision  wendet  ein,  die  Feststellungen  des 
Beruf ungsurteils  reichten  zur  Annahme   eines  strafrecht- 
lichen Verschuldens  nicht  aus.    Die  Unfallverhütungsvor- 
schriften schrieben  Vorrichtungen,   wie  sie  das  Berufungs- 
gericht verlange,  nicht  ausdrücklich   vor.    Nur  das  Fehlen 
solcher  Vorrichtungen  belaste   den  Unternehmer  persön- 
lich.   Diese  Aiigriffe  sind  nicht  gerechtfertigt.  Zwischen 
bürgerhchrechtUcher  und  straf rechtUcher  Fahrlässigkeit  be- 
steht kein  Unterschied,  wenn  der  Täter,  was  das  Berufungs- 
gericht einwandfrei  von  dem  Beklagten  annimmt,  bei  der  ge- 
botenen Sorgfalt  den  schädhchen  Erfolg  seines  Verhaltens 
hat  voraussehen  können.  Nach  den  bezogenen  Bestimmungen 
(kr  Unfall verhütungs Vorschriften  sind  alle  im  Verkehrsbe- 
icich   freihegenden   bewegten    Teile    einer  Kraftmaschine 
zweckentsprechend  zu   umwehren  oder    zu  verdecken. 
Die  Anordnungen  sind  selbstverständhch  nur  für  den  Fall 
erteilt,  daß  sich  die  Maschine  in  Betrieb  befindet.    Ist  sie 
nicht  in  Betrieb,  so  gefälirdet  sie  niemanden.  Zweckent- 
sprechend ist  keine  Umwehrung  oder  Verdeckung,  die  von 
dem  Arbeiter,  der  dadurch  geschützt  werden  soll,  einfach 
beiseite  geschoben  werden  kann,   wie  die  Dachpappen  ver- 
deckung, die  der  Beklagte  benutzt  hat.    Denn  der  Zweck, 
den  diese  Unfallverhütungs Vorschriften,  wie  das  Berufungs- 
gericht zutreffend  darlegt,  erreichen  wollen :  den  Arbeiter 
vor  den   Folgen  seiner    eigenen  Bequemlichkeit,  Unüber- 
legtheit  und  unbesonnenen   Mißachtimg    der    Gefahr  zu 
sichern,  würde  dadurch  wieder   vereitelt.    Die  Unfallver- 
hütungsvorschriften   brauchen    daher    nicht  ausdrücklich 
eine  genau  bestimmte    Schutzvorrichtung  vorzuschreiben. 
Denn  eine  andere  als  eine  solche,  die  die  nötigen  Verrich- 
tungen während  des  Be+riebes  zuließ  und  von  dem  Arbeiter 
nicht  mit  Leichtigkeit  weggeschoben  werden  konnte,  kam 
garnicht  in  Frage.   Das  Berufungsgericht  stellt  hierzu  fest, 
daß  Vorrichtungen,  die  diese   unerläßlichen  Bedingungen 
i-rfüUen,  ohne  nennenswerte  Kosten  von  jeder  Maschinen - 
ibrik  zu  beziehen  seien.    Im  übrigen  hat  der  Unternehmer 
•Ibst  für  dauernde  und  notwendige  Betriebseinrichtungen, 
wie  sie  die  Maßnahmen  zum  Schutze  der  Arbeiter  darstellen, 
zu  sorgen  und  kann  die  Pflicht  dazu  nicht  auf  seinen  Betrirbs- 
jciter  abwälzen. 

(Mitgeteilt  von  Dr.  Hans   Berthold,  Leipzig.) 
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HiMstellen   und   Instandhalten   elektrischer  Licht-  und 
Kraftanlagen.    Leitfaden  auch  für  Nichttechniker.  Von 
S.  Frhr.  v.  Gaisberg.    8-  Aufl.    Julius   Springer,  Berlin 
1918.    Preis  geb.  M  3,20. 
Die  im  Vorwort  als  Ziel  des  Buches  genannte  Aufgabe,  iiber 
Wirkungsweise,  Einrichtung,  Betrieb  und  Instandhaltung  kleiner 
elektrischer  Anlagen  soweit  Aufschluß  zu  geben,  wie  es  für  den 
Laien  förderlich  und  erwünscht  ist,  kann  im  allgemeinen  als  gelöst 
bezeichnet  werden. 

Der  erste  -Abschnitt  behandelt  dementsprechend  m  ersehöp- 
lender  Weise  alles  das,  was  zu  beachten  hat,  wer  sich  eine  elek- 
trische Licht-  oder  auch  kleine  Kraftanlage  einrichten  lassen  und, 
soweit  dies  dem  Nichtfachmann  möglich  ist,  für  die  Überwachung 
und  Instandhaltung  Sorge  tragen  will. 

Der  zweite  Abschnitt  bringt  „Erläuterungen  ,  d.h.  will 
das  dem  Verfasser  erforderlich  scheinende  Maß  theoretischer 
Kenntnisse  aus  der  Elektrotechnik  vermittehi.  Wie  weit  man 
hier  gehen  soll,  darüber  läßt  sich  streiten,  jedenfalls  aber  muß 
die  Behandlung  des  Stoffes  dem  Verständnis  des  fachlich  unvor- 
!:,ebildeten  Lesers  mit  jedem  Wort  angepaßt  und  in  dieser  Be- 
ziehung lückenlos  sein.  Ob  z.B.  das  über  den  Anlaßvorgahg 
Gesagte  von  Laien  verstanden  wird,  scheint  mir  mehr  als  zweifel- 
haft, hier  wäre  eine  nähere  Erörterung  am  Platze,  wobei  die 
Schwierigkeiten,  Derartiges  einem  Laien  wirklich  nahezubringen, 
nicht  verkannt  werden  sollen.  Die  an  einer  späteren  Stelle  (Ab- 
satz IOC,  S.  105)  gebrachten  Darlegungen  werden  schwerlich 
genügen. 

In  den   nächsten  Abschnitten   werden  -  die  verschiedenen 
Stromerzeuger  und  -Verbraucher,  Maschinen,  Umformer,  Trans- 
formatoren, Akkumulatoren,  Lampen,  Heiz-  und  Kochapparate, 
eingehend  in  ansprechender  und  im  allgemeinen  leicht  verständ- 
icher  Form  behandelt. 

Weitere  Abschnitte  sind  der  Besprechung  der  wichtigsten 
Apparate,  Regulierwiderstände,  Anlasser,  Schalter,  Sicherungen 
Meßapparate,  Zähler  usw.,  sowie  den  Leitungen  und  ihren  ver- 
schiedenen Verlegungsarten  gewidmet. 

Das  Buch  schließt  mit  einer  kurzen  Erörterung  der  Oc- 
lahren  eleWrischer  Anlagen,  des  Verhaltens  zum  Zweck  ihrer  Ver- 
meidung sowie  der  ersten  Behandlung  durch  Strpmwirkung  Ver- 
imglückter.  ^  •  . 

Von  Einzelheiten  abgesehen,  ist  der  dem  gesteckten  Ziel 
entsprechende  Ton  in  der  Behandlung  des  Stoffes  recht  gut  ge- 
troffen, insbesondere  auch  ist  die  immer  wiederkehrende  Be- 
tonung der  dem  Laien  gesetzten  Grenzen,  außerhalb  deren  unbe- 
dingt fachmännisches;  Eingreifen  erforderlich  ist,  ein  wesent- 
licher Vorzug  des  Buches.  Die  Abbildungen  zeigen  unter  Weg- 
lassung aUes  Überflüssigen  klar  und  deutlich,  was  sie  zeigen  sollen. 

Wer  sich  als  Besitzer  einer  kleinen  elektrischen  Anlage,  ohne 
Fachmann  zu  sein,  über  die  in  Frage  kommenden  Dinge  soweit 
unterrichten  will,  daß  er  erforderlichenfalls  eingreifen  oder  aber 
sich  im  richtigen  Augenblick  der  Notwendigkeit,  fachmännische 
Hilfe  heranzuziehen,  bewußt  sein  will,  wird  sich  des  Buches  mit 
Vorteil  bedienen.  Arnold  Meyer. 

Das  Arbeitsrecht  des  neuen  Deutschland.    Von  Dr.  jiu. 
Franz   Gocrrig.    i.  Buch:  Die    Rechte   des  Arbeiters 
im    neuen    Deutschland.     Carl    Georgi,  Universitäts- 
Buchdruckerei  u.  Verlag,  Bonn.    1919-    Preis  geh.  M  5,— . 
Das  Buch  ist,  wie  der  Verfasser  in  der  Einleitung  selbst  sagl. 
vun  einem  Praktiker  für  die  Praxis  gesclu^eben.    Es  muß  deshalb 
auf  ade  theoretischen  Streitfragen  verzichten  und  sich  mit  einev 
Zusammenstelhing  der  einzelnen  Vorschriften  begnügen.   Die  zahl- 
reichen, überall  verstreuten  vor-  und  nachrevoluticnären  Getet;'»- 
und  Verordnungen  in  einen  inneren  Zusammenhang  zu  bringen, 
ist  dem  Verfasser  gut  gelungen-  In  klaren,  knappen  Sätzen  geschrie- 
ben, wird  das  Buch  als  ein  Grundriß  des  Rechtes  der  Arbeit  im 
neuen  Deutschland  dem  Fachmann  und  Juristen  ein  willkcmmenes 
Hilfsmittel  dieses  in  vielen  Punkten  ncch  recht  lückenhaften  Stoffes 
und  dem  Laien  in  seiner  leicht  verständHchen  Darstellung  ein  Weg- 
weiser und  eine  Einfülirung  in  die  Grundgedanken  des  heutigen 
Arbeitsrechts  sein.     Besonders  zweclonäßig  ist  auch  die  tafeb 
mäßige  Zusammenstellung  der  einzelnen  Rechtsquellen  auf  diesem 
Gebiete. 

Die  Abhandlung  ist  in  drei  Hauptteile  gegliedeit: 

r.   die  Rechte  des  Arbeiters  auf  dem  Gebiete  des  indivi- 
duellen Arbeitsrechtes, 
j    <lie  Rechte  des  Arbeiters  auf  dem  Gebiete  des  kclU  k- 
tiven  Arbeitsrechtes, 

die  Rechte  des  Arbeiters  aui  dem  Gebiete  der  Fethts- 
verwirklichung. 
erste  Hauptteil  befaßt  sich  ganz  ausführlich  mit  den 
Uechten  der  Arbeitnehmer  auf  Arbeit,  bei  der^Arbeit,  aus 
der  Arbeit,  nach  der  Arbeit,  bei  Unfähig  ke  it  zur  Arbeit  und  beim 
Fehlen  von  Arbeit.  Im  zweiten  Hauptteil  werden  die  einseitigen 
.ArbeitnehTnervertretungen,    die   gemeinsamen    Vertretungen  der 
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Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer  und  die  inpantütisclien  aus  Arbcit- 
}<cb«rn.  Arbeitnehmern  und  unparteiischen  Dritten  zusammen- 
gesetzten Ausschiissc  und  die  K<  lle Klivvertritge  (Arbeitsordnunneii 
und  Tarifvertrüf^e)  cingeliciid  bcsjmxhen.  Der  dritte  Hauptteil, 
der,  um  \Vicderhc)lunt,'en  zu  vermeiden,  nur  knapp  lo  Seiten  uni- 
f.ißt,  nennt  als  Organe  der  RcclitsvcrwirklichunK  die  Arljeitervii - 
tretuHKen,  KiniKungs-  und  Schiedsstellen,  die  GewerlK--  und  Kaul- 
mannsKerichte  als  Standesgerichte  und  die  ordentlichen  Zivil-  und 
Struf'^crichte. 

Der  vurliegende  Grundriß  ist  nur  der  i.  Teil  des  ganzen  Werke;-. 
Im  zwei,.en  Buch,  das  in  Kürze  erscheinen  soll,  will  der  Verfasser 
die  Kechtc  des  Arbeitgebers  im  neuen 'Deutschland  zusammen- 
fassend behandeln. 

Störend  wirkt  im  Titel  die  Genetiwerbinduug  chne  ,,b" 
anstatt  „des  neuen  Deutschlands"  und  eine  Reihe  von  Druckfeh- 
lern, z.  B. : 

S.  4  im  Inhaltsverzeichnis  „das  Recht  auf  Kcllektivverträgc" 
(nicht  mit  einem  ,,v");  S.  19,  lfd.  Nr.  33,  steht  R.G.Bl.  Seite  176 
(nicht  Seite  174);  S.  20.  lfde.  Nr.  41,  ist  der  Tag  des  Gesetzes  der 
18.  3.  19  (nicht  der  16.  3.  19);  S.  39,  2.  Betriebs beamtc  SjKilte  3, 
.'§  133  ab  G.O  und  V.O.  v.  9.  i.  19"  (nicht  §  133  b.G.O.)  und 

4  alle  anderen  Arbeiter  und  Angestellte   Spalte  2  „gemäfj 

§  620  ff.  B.G.B."  (nicht  §  6100  ff.  B.G.B.);  S.  42  Zeile  2  muß  es 
lieißcn  .nach  §  120  f  G.O."  (nicht  nach  §  170  folgende  G.O.); 
S.  43,  Zeile  5  u.  6  müssen  lauten:  „§  18  der  Verordnung  vom  18.  3 
1919  und  §  14  der  Verordnung  vom  23.  12.  1918"  (nicht  §  14  der 
Verordnung  v.  18.  3.  1919  und  §  10  d.  Verordnung  v.  23.  12.  191S); 
S.  117,  letzte  Zeile,  u.  S.  118,  3.  Zeile,  hat  der  amtliche  Text  der 
G.O.  den  bestimmten  Artikel,  also:  „Andere  als  die  in  der  Ar- 
beitsordnung... ."  (nicht  „andere  als  in  der  Arbeitsordnung") 

Dr.  Kurt  Valentin. 

Zukunftsaufgaben  der  Tcclinik.  Von  Conrad  Matschoß. 
Heft  4  der  Fhigschriftensammlung  „Der  Aufbau",  herausgegeben 
von  Conrad  Haußmann.  Deutsche  Verlags-Anstalt, 
Stuttgart  u.  Berlin  1919.    Preis:  geh.  M  i, — . 

Auf  imr  24  Seiten  stellt  der  berufene  Verfasser  ein  für  jeden 
zur  Mitarbeit  am  Wiederaufbau  unseres  Vaterlandes  Bereiten  . — 
ob  Techniker  oder  nicht  —  lesenswertes  technisches- Arbeitspro- 
gramm auf,  das  weite,  hoffnungenreiche  Ausblicke  eröffneft,  und 
..las  er  mit  den  Worten  einleitet: 

„Versteht  man  unter  Technik  die  Gesamtheit  der  mensch- 
lichen E'ngriffe  in  die  Welt  der  Kräfte  und  Stoffe  zum  Zweck, 
das  mer.s;hliche  Dasein  zu  erleichtern,  so  ergibt  sich  daraus  von 
selbst  die  große  Bedeutung  aller  technischen  Arbeit  auch  für  das 
Streben,  die  Schäden  des  entsetzlichen  Krieges  wieder  gutzumachen, 
die  unsagbaren  Härten  zu  m;ldern  und  die  Grundlagen  für  den 
Wiederaufbau  des  gesamten  Wirtschaftslebens  tragfähig  auszu- 
gestalten." 

Nach  dem  Großen,  das  die  deutsche  Technik  während  des 
Kxi^es  geleistet  hat,  wird  sie'  ,,  Größeres"  beim  Wiederaufbau 
leistcii  müssen  —  und  können  I 

Die  Aufgaben  sind  sofort  in  Angriff  zu  nehmen,  wenn  auch 
die  Auswirkung  teilweise  erst  im  Laufe  späterer  Zeiten  fühlbar 
werden  mag.  Wie  die  Technik  mit  Kräften,  Stoffen  und  Menschen 
arbeitet,  .gliedert  sich  ihr  Arbeitsgebiet  in  Kräfte-  oder  besser 
Energiewirtschaft.  Stoff  Wirtschaft  und  Menschen- 
wirtschaft. Überall  handelt  es  sich  um  die  Erzielung  des 
günstigsten  Wirkungsgrades:  größte  Erfolge  bei  geringstem 
Aufwand!  Wesentlichste  Bedingung  ist  dabei,  unbedingte  Spar- 
samkeit als  durch  unsere  Notlage  gebieterisch  gebotene  PfUcht 
anzusehen  und  durchzuführen. 

Als  Beispiele  solcher  Aufgaben  werden  u.  a.  angeführt: 

1.  Energiewirtschaft:  Kohlenbergbau  (mehr  Maschinen- 
betrieb), Förderung  der  Ausnutzung  der  Wasserkräfte,  VerteTung 
der  elektrischen  Energie.  Elektrisierung  der  Vollbahnen,  gründ- 
lichere Ausnutzung  der  Kohle,  Verbrennungskraftmaschine  für 
Beförderungsmittel  (Kraftwagen,  Flugzeug)  und  in  der  Land- 
wirtschaft. 

2.  Stoff  Wirtschaft:  Ersatz  für  fehlende  oder  spärlich  zu- 
fließende Rohstoffe,  künstliche  Stickstoff  er  Zeugung,  weiteres 
Studium  des  Aluminiums  (Ersatz  für  Kupfer),  Durchdringung 
der  Landwirtschaft  durch  die  Technik  (künstliche  Bewässerung 
in  regenarmen  Gegenden),  Textilindustrie. 

Maßgebende  Gesichtspunkte^ür  diese  Arbeiten  sind  Orga- 
nisation und  Vereinheitlichung  (Normalisierung,  Tj'pisie- 
rung  und  Spezialisierung),  nicht  nur  erstmalig  dmcbgeführt 
(Normenausschuß  der  deutschen  Industrie),  sondern  dauernde 
Nachprüfung  zwecks  Vermeidung  starren  Festhaltens  an  Dingen, 
die  sich  et%va  nicht  als  zweckmäßig  bewähren.  Diu-ch  ein  kleines 
Beispiel  beleuchtet  der  Verfasser  diese  Fragen  blitzartig,  sowohl 
hinsichtlich  der  Vorteile  durch  Vereinfachvmg  als  auch  der  Nach- 
teile zu  weitgehender  Sonderwünsche  der  Abnehmer:  i  einziges 
Kommissionsgeschäft  in  Thüringen  vertreibt  1800  Muster  von 
Korkziehern  und  1200  Muster  von  Brennscheren  1 

3.  Menschen  Wirtschaft.  Hier  behandelt  der  Verfasser 
die  geistigen  Mittel  des  technischen  Fortschritts,  z.  B.  Fortbildungs- 
schulen, Fachschulwesen,  Reform  der  Technischen  Hochschulen, 
technisches  Zeitschriftenwesen  (bereitwillige  Mitteilung  von  Neue- 


rungen seitens  der  Betriebe  1),  Zeitschriftenschauen  und  Auskuui 
stellen  (zurzeit  noch  mehrfache  Leistung  ähnlicher  Arbeit  an  vi 
schie<lencn  Stellen,  für  den  Fachmaim  meist  von  geringem  Wc/ 
weil  Benutzung  zu  umständlich),  wissenschaftliche  Forschuni 
Einrichtungen,  Bcrufseignungsprülung  (Psychotechnik),  allgemen 
Lebensbedingungen  (gesunde  Arbeitsräume  und  Wohnbtätten 
l'  iililung  mit  der  Natur,  Sicherstellung  der  Ernährung),  wisst . 
schaftliche  Betriebsführung  und  damit  verbundene  Leistungci 
Steigerung. 

So  kurz  auch  nur  der  Verfasser  jorlen  einzelnen  Punkt  streife 
konn'te,  lohnt  das  Heftchen  doch  das  Durchlesen  reichlich  durc 
seine  zahlreichen  Anregungen.  Es  verdient  nicht  nur  von  Facl 
leuten  der  Technik  und  .sonstigen  Angehörigen  der  Industrie  v.< 
lesen,  sondern  erst  recht  in  den  weitesten  Kreisen  außerhalb  d' 
Technik  vcibreitet  zu  werden.  Dipl.-Ing.  Paul  Ilirs«  Ii 

Die  Werkzeugstähle  und  ihre  Wärmebehandlung.  V( 
Rudolf    Schäfer.      Berechtigte   deutsche   Bearbeitung  d- 
Schrift  „The  heat  treatment  of  tool  steel"  vonHarry  Brearle 
2.  Aufl.  Julius  Springer.  Berlin  1919.  Preis  geb.  M  16, — . 
Von  diesem  vorzüglichen  Buch  wurde  bereits  die  erste  Au 
Uge  in  WT.  7  vom  Jahrg.  1914  warm  empfohlen. 

Die  zweite  Auflage  konnte  wegen  des  Krieges  keine  wesen 
liehen  Veränderungen  gegenüber  der  ersten  erfahren.  Da  aber  Ei 
handlung  und  Zusammensetzung  der  Werkzeugstähle  erhebücl 
Änderungen  inzwi.'chen  nicht  erfahren  haben  —  abgesehen  vo 
dem  Zurücktreten  des  Wolframs  zugunsten  des  Molybdäns  — ,  d 
vor  allem  das  Grundlegende  unverändert  gilt,  so  kann  auch  die 
zweite  Auflage  allen  denen  dringend  empfohlen  werden,  die  ai 
Pflicht  oder  Neigung  sich  genaue  Kenntnisse  des  Werkzeugstah 
aneignen  wollen.  Je  mehr  dieses  Buch  in  die  Werkstätten  eindring 
und  je  mehr  es  minderwertige  Bücher,  an  denen  wir  viel  zu  reii. 
sind,  verdrängt,  um  so  besser  für  die  deutsche  Industrie. 

Eugen  himon,  Charlottenburg. 

Aufgaben  aus  der  technischen  Mechanik.  Von  Pro 
Ferdinand  Wittenbauer.  II.  Bd.  Festigkeitslehre.  3.  Auf 
Julius  Springer,  Berlin  1918.  Preis  geb.  M  \2, — .  III.  B' 
Flüssigkeiten  und  Gase.  2.  Aufl.  Julius  Springer,  Berli 
1917.    Preis  geb.  M  14,30. 

Diese  schon  seit  Jahren  bekannte  und  bewährte  Sammlun 
von  Aufgaben  aus  der  technischen  Mechanik  ist  in  den  letzte 
Kriegsjahren  mit  ihren  Bänden  II  u.  III  in  neuer  Auflage  erschiene 
und  hat  dabei  eine  Erweiterung  und  Vervollständigung  erfahrei 
Im  ersten  Abschnitt  jedes  Bandes  ist  e  ne  große  Zahl  Au) 
gaben  (Bd.  II  enthält  611,  Bd.  III  586  Aufgaben)  aus  den  vet 
schiedensten  Teilgebieten  aufgeführt,  deren  Lösungen  im  zweite 
Abschnitt  in  knapper,  aber  dafür  um  so  übersichtlicherer  We  s 
durchgeführt  sind.  Ein  kürzerer  dritter  Abschnitt  faßt  die  fc 
die  Lösungen  wichtigsten,  als  bekannt  vorauszusetzenden  Formel 
in  einer  Formelsammlung  zusammen,  die  zwar  keinen  Anspruc 
auf  Vollständigkeit  macht,  aber  dem  Leser  doch  sehr  will  komme 
sein  wird. 

Band  II  enthält  Aufgaben  aus  dem  gesamten  umfangreiche 
Gebiete  der  Festigkeitslehre.  Nur  den  Eisenbetonbau  hat  de 
Verfasser  bis  auf  einige  vorbereitende  Beispiele  absichtlich  aus 
gelassen,  da  eine  zu  eigenartige  Behandlung  für  dieses  Gebiet  er 
forderlich  ist,  als  daß  es  ohne  Schwierigkeit  im  Rahmen  der  all 
gemeinen  Festigkeitslehre  untergebracht  werden  könnte. 

Band  III  umfaßt  Aufgaben  aus  dem  Gebiete  der  Hydro 
mechanik  und  Aeromechanik.  Von  letzterer  werden  bis  auf  wenig 
Ausnahmen  naturgemäß  nur  solche  Aufgaben  behandelt,  die  ihre 
Art  nach  der  Hydromechanik  verwandt  sind  und  nicht  schoi 
gänzlich  in  das  Gebiet  der  eigentlichen  Thermodynamik  fallen 
Die  Aufgaben  über  Aeronautik  beschränken  sich  auf  die  Fälle 
in  denen  keine  größeren  Vorkenntnisse  vorausgesetzt  werdci 
müssen. 

In  beiden  Bänden  sind  die  Aufgaben  systematisch  in  de 
Weise  geordnet,  daß  auf  jedem  Teilgebiet  die  leichten  Aufgabei 
beginnen  und  nach  und  nach  immer  schwierigere  dazu  treten 
Auf  diese  Weise  wird  es  auch  dem  Anfänger  ermöglicht,  schritt 
weise  seine  Kenntnisse  und  vor  allem  sein  Können  so  zu  steigern 
daß  er  selbst  die  schwierigen  Aufgaben  ohne  allzuviel  Mühe  bc 
wältigen  kann.  Die  Durchrechnung  der  Aufgaben  wird  um 
fruchtbarer  für  den  Studierenden  sein,  je  mehr  er  sich  von  vorn 
herein  daran  gewöhnt,  die  Aufgabe  ohne  Zuhilfenahme  der  angc 
führten  Lösungen  anzupacken  und  aufzulösen.  Denn  hat  er  di 
Lösung  selbständig  gefunden,  so  hat  er  auch  alle  Schwierig 
keiten,  die  zu  überwinden  sind,  genau  kennen  gelernt.  Er  wiri 
sich  so  bald  nicht  nur  formale  Kenntnisse,  sondern  vor  aller 
große  Wendigkeit  im  Denken  und  Fertigkeit  im  praktischen  An 
fassen  von  Aufgaben  aneignen,  auf  die  allein  es  für  den  praktische) 
Ingenieur  ankommt.  Auch  in  seinen  Lösungen  hat  der  Verfasse 
aus  diesem  Grunde  dem  Lernenden  nicht  jede  selbständige  geistig 
Arbeit  vorweggenommen,  wenn  er  sie  ihm  auch^dadurch  sehr  er 
leichtert  hat. 

Zahlreiche  Hinweise  auf  Abhandlungen  in  technischen  Zeit 
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chriften,  aus  denen  Aufgaben  entnommen  sind,  ermöglichen 
in  genaueres.  Studium  der  behandelten  Aufgaben  an  Hand  der 
.iteratur  und  werden  vor  allem  den  Ingenieuren  in  der  Praxis 
/iiikommen  sein,  den  Studenten  aber  zum  frühzeitigen  Benutzen 
er  Fachliteratur  hinführen. 

Sehr  dankenswert  ist  es,  daß  der  Verfasser  für  die  Bezeich - 
ung  aller  Rechnungsgrößen  durchweg  die  üblichen  Buchstaben, 
i'ie  sie  vor  allem  in  der  , .Hütte"  gebraucht  werden,  anwendet  und 
ladurch  das  Gedächtnis  des  Lesers  nicht  unwesentlich  entlastet. 

Die  vorliegende  Aufgabensammlung  ist  alles  in  allem  ein 
,juell  vielfacher  Anregung  und  kann  immer  wieder  nicht  allein 
lern  Studierenden,  sondern  auch  dem  praktischen  Ingenieur 
s-arm  empfohlen  werden,  um  ihm  dazu  zu  verhelfen,  sich  von 
ter  Einseitigkeit  der  beruflichen  Tätigkeit  freizumachen  und 
vieder  einen  oftmals  entschwundenen  weiteren  Gesichtskreis  zu 
^innen.  ®r.»3ng.  Hans  Polster. 


armaturen.  —  Bürobeleuchtung  nach  neueren  Gesichtspunkten.  — 
Beleuchtungstechnische  Gesellschaften. 

Maschinenfabrik  Oberschöneweide  A.-G.,  BerlinOberschöneweid^  ■• 
Druckschrift  Lu  90.     Preßluftwerkzeuge  aller  Art. 

I'schercr  &  Co.,  Werkzeugrnaschinenfabrik,  Leipzig:  Präzisionsschra  ti - 
beuautomat   Puco.  .  ,, 

\'crkaufsgeraeinschaf t  der  KUngelhöffer-Def rieswerke  G.  m.  b,  H  , 
Düsseldorf:  Wassergas,  das  Industriegas  der  Zukunft. 

Wcltwirtschafts-Zuitung.     Industrie-,  Export-  u.  Handelszeitung.  Offi;^. 

Organ  des  Deutsch-Östcrr. -Ungar.  Wirtschaftsverbandes,  des  Osterr.- 
Deutschen  Wirtschafts  Verbandes  u.  des  Ungar. -Deutschen  Wirtschafts - 
Verbandes.  Eckart  Ver lags - A .  -  G . ,  Berlin  SW.  68.  Jahrg.  4. 
Nr.  44  d.  45.  31.  Okt.  u.  1.  Nov.  1919.  Aus  dem  Inhalt:  Bilanz 
des  ungarischen  Bolschewismus.  —  Valutanot  u.  THilfe.  —  Deutsche 
Anlagen  in  neutralen  Ländern.  —  Weltspinn'stoffmärkte.  —  Wirt- 
sihaftslebe.n  der  U.S..\. 
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Bücher  und  Broschüren. 

llgenieine  Elektrici t ä ts -  Gcsellschaf  t,  Berlin:  Gcsc Ii ä  1  ts beriebt  über 

das  Geschäftsjahr  vom  1.  7.  18  bis  30.  6.  19. 
«Usch,  E.:    Der  Dreher  als  Rechner.    Wechselräder-,  Touren-,  Zeit-  u. 

Konusberechnung.      Zum    Selbstunterricht.      Julius  Springer, 

Berlin  1919.    Preis  geb.  M  8,40  +  10  vH  Teuerungszuschlag. 
'  rinishaw,   Robert:    Winke  für  Schlosser.    Besondere  Vorrichtungen  ii. 

Verfahren.     3.  Aufl.     Gustav    Wolf,  Dresden-A.  I.     Preis  geb. 

M  5,—. 

rrübler,    Martin:     Lehrbuch  der  Technischen    Mechanik.     Bd.  II. 

Statik  der  starren   Körper.     Julius  Springer,  Berlin  1919. 
Preis  geh.  M  18,—. 
Icrbcrg,  Georg:     Handbuch  der  Feuerungstechnik  u.  des  Dampf- 
'  kesselbetriebes.     Mit   Anhang    über   allgemeine  Wärmetechnik. 

2.  Aufl.     Julius   Springer,  Berlin  1919.    Preis  geb.  M  18, — . 
ippler,  Willy:    Die  Dreherei  und  ihre  Werkzeuge  in  der  neuzeit- 
lichen   Betriebsführung.     2.  Aufl.     Julius    Springer,  Berlin 
,  I  1919.    Preis  geb.  M  16, —  +  10  vH  Teuerungszuschlag, 

üllo  Fr.  W.:  Die  Grundzüge  der  Werkzeugmaschinen  und  der  Me- 
tallbearbeitung.   Leitfaden.   2.  Aufl.    Julius  Springer,  Berlin 
1919.    Preis  geb.  M  20, —  +  10  vH  Teuerungszuschlag, 
ippmann,   Otto:     Die  Drehbank  in  der   Schlosserei.  Drehbankar- 
beiten u.  Wechselräderberechnungen  zum  Gewindeschneiden.  Gustav 
Wolf,  Dresden-A.  1.  1919.    Preis  geh.  M  4, — . 
latschoss,  Conrad:   Ein  Jahrhundert  Deutscher  Maschinenbau  von 
der  Mechanischen  Werkstätte  bis  zur  Deutschen  Maschi- 
nenfabrik 1819/1919.     Julius  Springer,  Berlin  1919.  Preis 
geb.  M  25, —  +  10  vH  Teuerungszuschlag. 
>euendorff,  R.:     Lehrbuch   der   Mathematik.    Für  mittlere  technische  ■ 
Fachschulen  der  Maschinenindustrie.    2.  Aufl.     Julius  Springer, 
Berlin  1919.    Preis  geb.  M  12, —  -f  10  vH  Teuerungszuschlag. 
.N'euniaun,   Georg:     ,, Ingenieur".     Soll  diese  Bezeichnung  gesetz- 
j  lieh  geschützt  werden?    Julius  Springer,  Berlin  1919.  Preis 

i  geh.  M  — ,60  +  10  vH  Teuerungszuschlag. 

\'öthe,  Reinhold:  Arbeiter-  u.  Angestelltenausschüsse.  Die  Räte 
in  der  Betriebs-  u.  Werkverfassung.  Preisschrift.  Gustav  Wolf, 
Dresden-A.  I.   1919.   Preis  geh.  M  2,80. 

Siedler,  A.:  Wirklichkeitsblinde  in  Wissenschaft  und  Technik. 
Julius  Springer,  Berlin  1919.    Preis  geh.  M  5, — . 

ichiinpke:  Mechanische  Technologie  der  Maschinen  ba  us  tof  fe. 
2.  Aufl.    S.  Hirzel,  Leipzig  1919.    Preis  geb.  M  16,—. 

Ichütz,  Severin:  Rost  u.  Mittel  zu  seiner  Verhinderung.  Gustav 
Wolf,  Dresden-A.  I.  1919.    Preis  geh.  M  8,—. 

'iebert,  M.:  Der  Treibriemen  u.  dessen  Behandlung.  Wichtige  Ral- 
J  schlage.     Gustav   Wolf,  Dresden-A.  I.  1919.     Preis  geh.  M  1,— . 

'ikizzenbuch  für  Schlosser.  Sammlung  von  etwa  300  Entwürfen  in  Taschen- 
format.    Gustav   Wolf,  Dresden-AI.    Preis  geh.  M  4, — . 

Statistik  der  Elektrizitätswerke  und  elektrischen  Bahnen.  Heraus- 
geber: Elektrotechnischer  Verein  in  Wien.  Anfang  1920. 
Preis  Kr  25, —  bei  Vorausbestellung  und  gleichzeitiger  Einsendung 
des  Betrages  an  Elektrotechn.  Verein,  Wien  VI.  Theobald- Gasse  12. 
Aus  dem  Inhalt:  Adressen  sämtlicher  öffentlicher  ElKktrizitätswerkc 
und  elektrischen  Bahnen  Österreichs  mit  allen  technischm  und  wirt- 

! schaftlichen  Angaben.  —  Wichtigste  Angaben  über  die  Werke  in 
Tschechoslowakien,   Südtirol  (Italien),  Ungarn,   Polen,  Jugoslavicn 
und  auf  dem  Balkan. 
Kataloge,  Preislisten  und  Zeitschriften. 
!^EG-Mitteilungen.    Jahrg.  15.  Nr.  11.  Nov.  19.    Aus  dem  Inhalt:  Neu. 

Drehstrommotoren  Type  VD  u.  VRD.  —  Elektrische  Stellwerke  II. 
—  Rationelle  Abfallverwertung.  —  Elektrische  Zentrale  für  ein 
Hüttenwerk. 

JBC-Mitteilungen.     Herausgeber:      Brown,    Boveri    &    Cie.,  A.-C».. 

Mannheim.    Jahrg.  6.  Nr.  8.  Aug.  1919.    Aus  dem  Inhalt:  2000 

I  Volt- Gleichstrom  bahn   Nyon — St.  Cergue — La  Cure  (Schweiz).  — 

[  Turbokompressoren  u.  ihre  Anwendungsgebiete  (Forts.).  —  Dampf- 

I  fördermaschine  u.  elektrische  Fördermaschine, 

h.  Calow  &  Co.,  Maschinenfabrik  u.  Eisengießerei,  Bielefeld:    Listen  I  A. 

I  II  A,    III  A.      Doppelseitige    Abgratmaschinen,  Doppeldruckkalt- 

pressen mit  kombiniertem  Werkzeug,  Kaltnietenpressen  mit  ge- 
schlossener Matrize.  —  Liste  VH  A.  Kaltgewindewalzen.  —  Liste 
VIII  A.  Fräs-  u.  Spitzmaschinen, 
hemische  Fabrik  Griesheim-Elektron,  Frankfurt  a.  M.:  Elektron- 
metall. Aus  dem  Inhalt:  Physikalische  Eigenschaften.  —  Elek- 
trische Leitfähigkeit.  —  Chemische  Eigenschaften.  —  Technisches; 
Löten  u.  Schweißen,  Gießen.  —  Verwendungsgebiete.  —  Preise.  — 
Gutachten  über  Bearbeiten  u.  Feuergefährlichkeit.  —  Anweisung  zum 
Farbig-  u.  Schwarzbeizen. 

1**1111161- Werkzeitung.  Herausgeber:  Daimler-Mo  toren  -  Gesellschaf  t , 
Stuttgart-Untertürkheim.  1919.  Nr.  4 — 9.  Aus  dem  Inhalt:  Leonardo 
da  Vinci.  —  Reserven  u.  Abschreibungen  in  der  Bilanz  einer  Aktien- 
gesellschaft. —  Volk,  Staat,  Eisenbahn.  —  Entstehung  eines  Fahr- 
plans. —  Georg  Stephensou.  —  Berufseignungsprüfung  für  Kraft- 
fahrer (Psychotechaische  Prüfung).  —  James  Watt.  —  Volkshoch- 
schule u.  Arbeiterschaft.  —  Andreas  Vesalius. 

Daimlcr-Werksnachrichten.  Herausgeber:  Daimler-Motoren- Gesell- 
schaft, Stuttgart-Uutertürkheira.  Nr.  1.  12.  Nov.  1919.  Inhalt: 
Brennstoffnot  u.  D.M.G.  —  Was  wird  mit  dem  Daimler-Werk  in 
Sindelfingen  ? 

Lichttechnische  Korrespondenz  ,,Liko".  Herausgeber:  Heinrich 
Müller,  Offenbach  a.  M.  Jahrg.  1919.  Nr.  4.  Nov.— Dez.  Aus 
dem  Inhalt:  Vorträge  übir  Bsleuohtungstechnik.  —  Raumwinkal- 
u.  Lichtstromkugel.  —  Lichtstärke  u.  Beleuchtung.  —  Neue^  Gruben- 
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Arbeiterfragen. 

i  r  c  c  Ii  t      und      .\  r  b  c  i  t  s  v 


e  r  1  a  s  s  u  n  g. 


Arbeit  

Voll  Günther  (Tedhn.  u.  Wirtsch.  Dez.  19  S.  813*).  Begrifts- 
;i'bgreinziiingeu.  Das  Arbeitsrecht,  vom  Arbeitsrecht  zur 
Arbeitsverfassung;  Betriebsräte,  Forteintwicklung  des  ge- 
.^amten  sozialen  Reclitsgefühilcs. 

Elektrotechnik. 
Die  graphische  Berechnung  elektri- 
scher L  e  i  t  u  n  g  e  dl  in  B  e  z  u  g  .  a  u  f  den  S  a  n  - 
n  11  n g <s  a b  f  a r  1  u  nd  die  S  t  r  o  m  v  e -i- 1  e i  I' u  n  g  mit 
besonderer  Berücksichtigung  der  Kupfer- 
e  r  s  a  t  z  m  a  t  e  r  i  a  1  i  e  n.  Von  Hamader  (El.  u.  Maschb. 
7.  XII.  19  S.  563*).  Für  diie  Berechnung  wird  eine  gra- 
phische Methode  gezeigt,  die  die  einförmiige  und  zeitrau- 
bende Berechinung  der  elektrischem  Leitungen  ersetzt. 

Fabrikorganisation. 

S  e  1  b  s  t  k  o  s  t  e  n  r  e  c  h  n  u  n  ff  und  E  r  f  o  1  g  s  n  a  c  Ii  - 
weis  bei  Einführung  der  G  e  g  e  n  b  u  c  h  u  11  g  c  11 
in  Geschäfts-  und  F  a  b  r  i  k  b  u  c'h  h  a  1  t  u  n  g.  Von 
Kröger  (Betrieb  Nov.  19  S.  41*)-  Es  wird!  giezcigt,  daß 
sich  mit  Einführung  einer  voll  in  sich  geschlossenen  Buch- 
führuing  mit  doppelten  Posten  olime  besondere  Schwierig- 
keit nicht  mir  größere  Durchsiiohtigkeit  der  Rechnungsle- 
gung, sondern  auch  eine  dlauernde  Kontrolle  der  Richtig- 
keit erreichen  l'äßt. 

A  r  b  e  i  t  s  V  e  r  t  e  i  1  u  n  g  und  i  Ii  r  e  Wirkung  auf 
das  T  €  r  m  i  n  w  e  s  e  n  in  M  a  s  c  hi  n  e  n  f  a  b  r  i  k  e  ir. 
Von  Hipplcir  (Betrieb  N'ov.  19  S.  33*).  Die  Festsetzung 
der  Liefertermine  umfaßt  inicht  <nm  dlie  vorherige  Bestim- 
mung der  Endfrist  für  einem  Auftrag,  sondern  auch  der 
Fristen  für  die  Erledigung  der  an  dem  Auftrage  und  seinen 
Bestandteilen  auszuführenden  Einzelarbeiten,  einschließ- 
lich der  Lieferzeit  für  die  Beschaffung  der  erfoirderlichen 
Rohstoffe.  Für  die  richtige  Verteilung  der  Arbeit  durch 
den  Arbeitsverteiler  werden  die  Vordrucke  und  der  Gang 
der  Arbeitsstücke  näher  erläutert.  — 

Arbeit-  und  Zeitstudien.  Von  Hoffmeister 
(Betrieb  Dez.  19  S.  s8*).  An  einem  Beispidl'  wird  die 
Mögliichkeit  gezeigt,  alle  vorkommendeini  Arbeiten  im  Hand- 
arbeit, Maschinenarbeit  und  gemi-schte  Arbeit  zu  zerlegen, 
die  siöh^  aus  Griffen,  Handhabungen,  Teilarbeiten  und  Un- 
terarbeitein  aufbauen  lassen.  Das  gewählte  Beispiel  berührt 
zwar  nur  ein  Teilgebiet  der  Werkstattsarbeit,  die  gründ- 
liche Behandlung  von  Zeitstudien  dürfte  dter  umfang- 
reichen und  zeitraubenden  Arbeit  wegein  nur  be^l  aus'ge- 
sprocbener  Massenferti-gung  wirtschaftliioh  sein.     •  ■       _  '  . 

Beitrag  zur  Frage  der  Zeitstud  i  e  n.  Von 
Zolkr  (Betriieb  Daz.  19  S.  73*.  Es  wiird]  auf  die  Wichtig- 
keit der  Zeitstudien  hiinge wiesen,  wobei  alber  eiine  klare 
(Gliederung  der  Arbeiten  unerläßlich  ist.  Für  regelmäßig' 
wiederkeihlremde  Masichinen-  und  Handzeiten  sollten  gemdn--, 
S'aim  Normen  aufgestellt  werden.  «> 

A  r  b  e  i  t  s  t  e  i  1  u'  n  g  b  e  i  Massen-  o  d  fe  f  R  e  i  hi  e  n  - 
fertigung.  Von  Kronenberg  (Betrieb  Dez.  19  S.  78*) 
An  zwei  typischen  Beispielen  aus  dem  Betriebe  einer 
Dreherei  wird  gezeigt,  daß  bei  dem  Verfahren  der  .Arbeits- 
teilung eine  bedeutend  kürzere  Bearbeitungs.z«it_  sich  ergibt. 

Vorteile  der  A  r  b  e  i  t  s  t  e  i  1  u  n  ,g  bei  E  i^  n  z  e  )  - 
fertigung.  (Betrieb  Dez.  TO  S.  74*)-  Es  wird  gezeigt., 
daß  auch  bei  Einzelfertiigung  eine  methodische  Untersu- 
chung der  Handarbeitszeiten  und  der  Mittel'  zu  ühirer  Ver- 
kürzung wesentliche  Ersparnisse  und  duirch  izweckerit- 
sprechende  Arbeitsteilung  wesentliiche  Vorteile  erzielt  wer- 
den können.  An  einigen  Beispi.elen  wird  dies  näher  erläutert 
Wesen  und  Wirkung  der  Spezialisie- 
rung uiind  Normung  in  schema  tische  r  Dar- 
stellung (Betrieb,  Mitt.  .AwF.  Dez.  19  S.  9*).  Da.« 
■  Wesien  und  die  Wirkung  der   Spezialisierung  wirdi  durch - 

f)  Das  Verzeichnis  der  in  der  Zeitscbriftenscbau  bearbeiteten 
Zeitschriften  befindet  sich  auf  Seite  32.] 
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M  licinatiioliif  Üiarstclliing  vcrscliicd'tnrr  I  ii^iihlriezwcine 
/II  vcra.iiischauli(chcii  8fi»uclit. 

Ei  II  iR  CS  über  Betrieb  gorRanlsation  inc 
i-  Ii  a  n  1  3  c  h  e  r  Werkstätten.  Von  Bodl'a«ndcr  ( Werk 
/cuufiii.  lo.  XII.  19  S.  489*).  Es  -wiTd  Kozeigt,  wie  man 
durcli  Führuii«  verscliie<k-iKr  Bücher  iin«  K'artothekcn  dif 
Iti.standhaltmiK  imid  ürdnu,n«sjreinäße  Atifbewahrwig  von 
WierkzMigtn,  Masohinenniodolkn  iisw.  «owie  riclitiKc 
l^echftnscliaftsableßunK  über  ein-  und  aiisjfctfanKeiie  Matc- 
iiaJicii  und  Arbcits>vert<-ilu.iiK  mid  LohiibiichihaltuiiK  erzie- 
len kann,  und  wie  KkidizeitiK  der  Betriebsieituii«  eine 
sch-nelle  jederzeitige  Ürieutierung  erinöglicbt  wird. 

Die  Kalkulation  in  der  Eisengießerei 
\'.ün  Stocsser  (Uliland  4.  XII.  19  S.  297*).  I>je  Zusani- 
incnsetzuiiK  der  ^Sellistkosten  in  der  Eisengifßcrei  wird  an 
cineni  Bei.spiel  nälicr  erläutert  ti/nd  die  Ermittlung  und 
.Vilvsnutzimig  der  einzelnen  Kalkuiationswerte  geizvigt. 

Die  Ermüdung  und  ihr«  B  e  r  ü  c  k  s  i  c  h  t  i  - 
K  u  II  g  beim  industriellen  Arbeitsvorgang 
Von  Vaulrtin  (Tndin.  n.  Wirtsch.  Dez.  19  S.  854).  Da.s 
Hinauivrücken  der  Erniüdungsigrenzc  ist  eine  Frage  der  Or- 
gaintsation  der  Arbeit  imd  als  sololile  mit  der  zweck  mäßige  n 
Anpassung  zwischen  der  Arbeit  und  d<Mn  Arbeitenden  innig 
verknüpft.  Die  Abhängigkeit  vom  Arbeiter,  vom  Arbeits 
Vorgang,  von  d^cr  Arbeitszeit  und'  aon  den  Arbeitspausen. 

Gießerei. 

Ununterbrochene  Formerei  längsgeteil- 

I  i-  r  A  biz  u  g  r  ü  h  r  e  n  (Stahl  u.  EiseiT  27.  XI;  19  .S. 
I47J*).  Mit  Ausinahme  der  Formerei  mit  Hilfe  von  Preß- 
luftstamii>fern  vom,  Hand  erfolgt  die  gesamte  übrige  Arbeit 
wie  Beförderung  u.nd  Aufbereitung  des  Sandes,  Füllung  der 
Kästen,  Auif-  und  Abheben  der  leeren  u<nd  gefüllten  Form, 
die  Weiterbefördicrung,  die  Entleerung  und  das  Teeren  aus- 
sohiließlich  auf  mechanischem  Wege.  Zu  diesem  Zwecke 
wird  durah  eine  Formkast'cnbalin,  die  durch  die  Verbindung 
der  Wagen  zur  endlosen  Kiette  dargestellt  ist,  die  Form  den 
ver.'vchicdencii  Stellen  zugeführt. 

Die  E  r  f  i  n  <!  u  n  g  der  E  i  s  e  u  ß  t  e  c  Ii  n  i  k.  Von 
jüiiannsen  Stahl  u.  Eism  27.  XI.  19  S.  1457*).  Da  die 
lieferen  Quellicnforschungen  manche  bisher  unbekannten 
iatsachcn  aus  der  älteren  Geschichte  des  Eieengusses  an'- 
Ucihlt  gebracht  haben,  wird  trotz  der  noch  bestehenden  Üu- 
klarheit-en  erneut  versucht,  die  .\,nfänge  der  EisenguBtechnik 
zusammcufasisend  diarzustellen. 

Stahlgußketten  (Stabil  u.  Eisen  27.  XI.  19 
S.  1474).  Kurzer  Bericht  über  Versuche  mit  Ketten,  die  in 
Sandformen,  bzw.  -kernen  gegossen  wurden. 

■^.'"'^''J*^^"  Foundrymen's  Association 
(Sta'hl  u.  Ets^n  27.  XI.  19  S.  1478*).  Danerglühofen  für 
schmiedbaren  Guß.    Mehrstöckige  Gießereien. 

Hochbau. 

Zeitsparendes  Gerüst  für  die  Ausführung 
von  Maurerarbeiten.    Von  Gehler  (Betrieb  Nov.  19 
S.  51  ).    Das  besichriebene  Gerüst  gestattet  ein  leichteres 
utld  ungestörtes  Arbeiten,  indem  das  Zubringen  der  Mate- 
'^y}  -^^'''^""*  ^^"^  Standpunkt  des  Maurers  erfoli^t 

Die  Rustböden  bleiben  unveräindert.  wodurch  die  UnfaMgc- 
fahr  vermindert  wird. 

Mechanik. 

Technische  Anwendungen  der  Kreisel- 
be  wegung.  Von  Lorenz  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing.  6.  u  n  ' 
XU.  19  S.  1224  u.  1250*).  Bcwegungsgleichungen  de- 
Kreisels.  Das  kegelige  Fadenpendel  der  Rollkreisel  Sohiwin- 
gun-gen  von  RollJcreiseln.  Ungedämpfte  freie  Schwingungen 
von  Kreiselfahrzeugaii.  Gedämpfte  freie  und  erzwungene 
Schwingung-en  von  Krei>elfahrzeugen. 

Materialkunde. 

F  o  l  «  e  11  d  e  r  K  a  1  t  b  e  a  r  b  e  i  t  u  n  g  von  W  a  ;  l  1  - 
stof ffl'aischen.  Von  Bock  Stahl  u.  Eisen  27.  XI.  ly 
S.  1467  ).  Die  mechanische  Untersuchung  der  Bruchstücke 
einer  explodierten  Wasserstoffflasche  ergab  genügende  Zer- 
reißfestigkeit, aber  starke  Sprödigkeit,  die  sich  durch,  län- 
geres Glühen  vall'ständig  beseitigen  ließ.  Sie  ist  eine  Folge 
des  K'altreckens  des  Materials  bei  der  Herstellung  der 
Flasche. 

Fortschritte  der  Metallographie  (Stahl 
ir  Eisen  20.  XI.  19  S.  1438).  Übersicht  über  die  Ver- 
offenthchungen  im  2.  \-ierteljahr  1919  über  die  Metallo- 
gra,j)hie  im  allgemeinen,  über  Prüfungsverfahren,  über  phy- 
sikalt5ch-thermisches  Verhalten  uoid  über  den  Aufbau 

Härteprüfungen  von  Stahl.  Von  Kent  She- 
^^äschb.  15.  XI.  19  S.  349*)  Graphische  Dar- 
stellujig  Uber  die  Bezieihiung  zwischen  Zerreißfestigkeit 
Streckgrenze,  Brmeli-  und  Skleroskop-Härtezahlen  und  Ge- 
.^'enube^stellnng  der  letzteren  gegen  Kontraktion  und  Deh- 

II  utig. 


Institute  ü  f  M  c  l  a  1  b.  (Stahl  u.  Eisen  16.  XI.  1 
S.  147s).  Die  Korrosion  von  Metallen.  Eigen«chafte 
einiger  Kui^ferlegicrungen  Einfluß  der  Bearbeitung  auf  Mt 
lalle  und  Legieru,n«en,  Einflnß  des  Kaltwalzens  auif  di 
mechanischen  Eigenschaften  von  saucrstofffreiein  Kupfei 
Beziehungen  zwischen  La,boratorium  und  Betrieb. 

Meßgeräte  und  Meßverfahren. 

Die  Genauigkeit  von  S  c  h  r  a  u  b  e  n  111  i  k  i  u 
in  e  t  e  r  n.  Von  Berndt  (Betrieb  Nov.  19  S.  46*;.  Es  wei 
den  Untersuohlungen  an  deutschen  und  amerikanischen  .Meß 
schrauben  daraufhin  vorgeno,m.men,  welche  Genauigkeit  di 
Ebenen  der  Anla^cflächen  aufwiesen,  welchen  Einfluß  di 
einzelnetn  Zähne  der  Gefühlsschraulx;n  auf  das  Meßergebni 
hatten,  welicllven  Einfluß  die  Tcmpcratupen  auf  das  Meßer 
gehnis  ansübten,  und  welche  p« r i od i sahen  Fehler  in  d«  ^ 
.Schrauben  vorhanden  waren. 

Eine  englische. Masch  ine  zum  .Messen  de 
Gewindesteigung  (Werk^eugm.  20.  XI.  19  S.  460* 
Beschreibung  von  2  Meßmaschinen,  die  .Schrauben  von  3—6' 
Durchmesser  und  9"  Länge  messen  können.     Die  Zeigx:r 
Übertragung  weist  eine  Vergrößerung  von  300  bzw.  750  aul 

Neuartige  Festigkeitsmasch  inc     (Stahl  u 
Eisen  13.  XI.  19  S.  1398*).    Beschreibung  des  Watzauschei 
Hohlkörperkraftprüfers   und  sein  .Eiinbau  in  Festigkcitsma 
schinen. 

Metallbearbeitung. 

Der    Schaltkasten    der    Raboma  - Radial 
s  c  h  n  e  1 1  b  o  h  r  m  ,as  c  h  i  n  e.  Uhland  27.  XI.  19  S.  193*  1 
Konstruktions.einzelheiten  des  für  8  Geschwindigkeiten  gt 
bauten  Wechsellgetriebes. 

AusboiHrm  aschine  für  lange  zylindrisch 
Gefäße  mit  großen  Bohrungen.  Von  Hurti} 
fWerkzeugm.  10.  XI.  19  S.  437*).  Konst^niktive  Einzelhei 
ten  für  die  Gesamtanordnungen  und  für  den  Getniobekasten 
Einzelheiten  des  Bohrkopfes.  Schalt-  und  Rückzugvorrich 
richtung  hierzu,  Durchrechnung  der  Geschwindigkeit- 
vonhältnisse. 

K  o  p  i  e  r  -  F  r  ä  s  v  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  e  n.  Von  Rudies  ( / 
t.  Maschb.  15.  XI.  19  S.  345*).  BeschreibMng  von  Frä- 
Vorrichtungen  für  das  Fräsen  rvon  Kurvennuten  in  sclu;i,ben 
förm.igen  Werkstücken,  für  die  Bearbeitung  von  zylindn 
sehen  Arbeitsstücketn,  auf  der  Mantelfläche  und  das  Fräsei 
von  scheibenförmigen  Arbeitsstücken  auf  rkr  Mantelfläche 

Die  Entwicklung  der  Kaltsägema 
schinen.  Von  Thcoibald  (Werkzeugm.  10.  u.  .30.  X  i 
S.  390*  u.  423*).  Schlittenkneissäge  von  Wagner.  Schaltun 
gen  für  schwere  Sägen.  Doppelschneckenradantrieb  de 
Kreissägeblattes.  Eingesietzte  Volizähne  und  Zahnflankei 
tur  das  Antriebsschneckenrad.  Kreissägen  für  Sonder 
zwecke.  Nachgiebige  Schaltungen.  Differentialbeweguiij 
für  die  Schaltung.  • 

^B  üg  e  I  -  S  c  h  ne  1  1  s  äg  e.  (Z.  f.  Maschb.  16.  XI.  19  .'• 
357  ).  Beschreibung  einer  senkrechten  Bügelsäge,  die  bi 
zu  100  Hüben  in  der  Minute  zuläßt.  Das  Blatt  kann  bi 
45  °  sohräg  gestellt  werden. 

Zur  Entwicklung  des  Hobelmaschinen 
antrie.bes.  Von  Chladek  (Werkizeugm.  10.  XI.  19  S 
442  ).  Die  verschiedenen  Arten  des  Antriebes  durch  Elek 
tromotor  werden  dargestellt  und  hierb'ei  auf  die  wirklic! 
geLeistete  Arbeit  zur  Gesamt-Arbeitszeit  bei  den  verschi- 
derfen  Umsteuerungen  hingewiesen. 

Kleine  Stoßmaschinen  (Uhland  27.  XI.  v 
S.  200*).  Konstruktions-Einzelheiten  von  kleinen  Stoß 
niiaschinen,  deren  Stößel  durch  einfache  Hubsohleibc  ange- 
trieben wird. 

Normen. 

Entwürfe  neuer  X  o  r  m  b  1  ä  t  t  e  r  (Betrieb,  Mit( 
Xorm.  Nov.  u.  Dez.  19  S.  37*  u  loi*).  Veröffentlichun 
von  Normblättern  über  Passungen,  Toleranzen  und  Abmaß, 
tur  Einheitsbohrung  und  Einheitswelle,  für  Schraubenkopf 
lormen,  Muttern,  Vier-  und  Sechskante,  für  Splinte  und  Un 
terlegscheiben.  Flügelmuttern,  Stiftschrauben  und  Rund 
'nuttern^  für  flußeiserne  Rohre  und  für  Durchmesser  de 
Armaturen,  Flach-  umd  Lötklemmen,  Reibathlen  und  Hand 
radern,  Blendrahmenfenster  von  Kleinwohnungen  und  voi 
Mauerziegeln  und  Kacheln  für  Tonöfen 

Versuchergebnisse. 

^  e  r  s  u  c  h  e  mit  M  o  t  o  r  1  o  k  o  in  o  t  i  v  e  11 
r  r  e  1  d  e  1  be  t  r  i  e  b.  Von  Orenstein  (Z.  \'er.  deut.sdi 
lug.  13.  XII.  19  S.  1243*).  VersuKnhsergebnisse  mit  Mo 
torlokomotiven  beim  Treideln  mit  Treidelbetrieb  und  \\> 
eitung  von  Richtlinien  für  die  Verwendung  a-on  sichnell 
laufenden  Mehrzylindermotoren.  Hinweis  auf  Arbeitsver 
lantren. 

Wirtschaftliches. 

Der    Ruf    nach    Selbstverwaltung    in  de 
englischen  Industrie.    Von  Sur  N.eddcn  (Techn.  u 
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dA^irtscli.  Dez.  19  S.  828),  Ähnliichkeit  der  Entwicklung 
n  Eniglaml  und  Deutschland.  Die  Entwickking  der  Unter- 
lehTOierverbäinde  währemidi  des  Krieges.  Die  VerbesseriKtiK 
Icr  Organisation  in  der  Industrie.  Vorscihfla,ge  auis  den 
ileithen  der  Kriegsigies,el'lschaften,  Uin'tersuchungäergebnis 
1er  British  Aissociatiom.  Der  Bennsche  Onganisationsent- 
.vurf.  Das  Gewerlvcwahlrecht.  Die  Ihdiistnerate.  Uns  In- 
Instrioministcriuni. 


PATENTBERICHT. 


PATENTBERICHT. 

Klasse  42 b.    Ni  .  314 

nneumc  ßgeriit .    Fo  1 1  u  n  a  -  W e  r  ke ,  S  pc  z i al  m  a s c  h  i  ne  n  t  a  I . ,  ,  U 
Cm.  b.  H.  rannstatt-StnttRart. 

hl  die  zu  mes.sendc 
Bohrung  ragen  zwei  an- 
genähert gleichgerichtet 
mit  der  Achse  derrelben 
liegende  Hebel  hinein, 
welche  derartig  mit  zwei 
Feinmeßgeräten  in  Vcv- 
bindung  stehen,  daß  die 
Tastpunkte  der  Hebel 
lediglich  durch  den  Meß- 
druck der  Feinmeßgeräte 
gegen  die  Wandung  der 
Bohriing  gelegt  werden 
und  keine  weiteren  Krätto 
luf  die  Hebel  einwirken  können,  so  daß  jede  Beeinflussung  der 
Messung  durch  den  Messenden  oder  das  Gewicht  des  Werkstucl  es 
ider  Meßgerätes  ausgeschaltet  ift. 
^  Klasse  49a.    Nr.  308  590. 

Verfahren  zur  X'erbindung  der  Messer  mii  dem  Haltekörper  bei 
Bearbeitungsstählen.  Daim- 
ler-Motoren-Gesellschaft, 
Stuttgart-Untertürkheim . 

Der  Haltekörper  und  die  mit  ihm 
feu  verbindenden  Messer  werden  mit  in- 
inander  übergehenden  Nuten  \-eisehen  und 
Schweißungen  vcrgenrmmen. 


diesen  autot,eiif 


Klasse  49g.    Nr.  311  37 

Herstellung  von  Radtcheiben  kleinen  Durchmessers,  insbesondere 
von  Kleinbahnradscheiben.  Oberschlesische  Eisen- 
hahn-Bedarfs-Akt.-Ges.,  Gleiwitz,  O.-Schl. 

Der  aus  einem 
Block  in  be  - 
kannter  Weise 
vorgeschmie- 
dete Radkörper 
wird  nicht  durch 
Walzarbeit,  son- 
dern durchDreh- 
arbeit  in  eine 
Form  mit  ebener 
Scheibe  überge- 
führt, hierauf 
die  Wellung  der 
erzeugt  und 
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Scheibe  in  bekannter  Weise  durch  Kimipeln 
schließlich  die  Radscheibe  fertiggedreht. 


Klasse  49a.    Nr.  312034. 

Kontrolleinrichtung  zum  selbsttätigen  Feststellen  der  Anzahl  der 
bearbeiteten  Werkstücke  an  Werkzeugmaschinen,  bmil 
Althoff,  Essen,  Ruhr. 

Mit  der  Leitspindel  ist  eine  Büchse  fest  verbunden,  auf  der 
eine  unter  Feder^vlrkung  stehende  Druckbüchse  achsial  verschieb- 
bar ist,  die  bei  Vorschiebung  durch  den.Bettschlitten  der  Werk- 
zeugmaschine mit  einem  Finger  auf  einer  mit  Schragfläche  ver- 
sehenen Vorsprüngen  einer  auf  der  Büchse  drehbaren,  gegen  ach- 
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Klasse  49e.    Nr.  314511. 

Umlaufendes  Schlagwerk,  dessen  Schlag- 
körper derart  miteinander  ver- 
bunden sind,  daß  das  Ausschwin  - 
gen  des  einen  Hammers  in  die 
Arbeitslage  das  Einschwingen  des 
anderen  in  die  Ruhelage  zwang - 
läufig  bewirkt.  Adolf  Daute. 
f>eipzig -Neustadt. 

Zwei-  einander  gegenüber  <lrehbar  ge- 
lagerte Hämmer  steuern  sich  mittels  inein- 
andergreifender Zahn-  oder  Daumenbogen- 
stücke  gegenseitig  unmittelbar.  Der  zi.m 
Einrücken  der  Kupplung  dienende  Druck 
preßt  die  Hämmer  zwischen  zwei  Druck- 
platten, während  beim  Stillsetzen  des 
Schlagwerkes  durch  Einrücken  der  Bremse 
infolge  Lüftung  der  Druckplatten  die  ?Iäm- 
mer  entlastet  werden. 


Klasse  49a.    N'r.  31500(1. 

Hohler  Metallbohrer  mit  Schneidzähnen  an  der  Stirnfläche  des 
Bohrerkopfes  zum  Bohren  von  langkanaligen  Löchern 
kleinen  Durchmesser-s.  Heinrich  Krieghoff,  Suhl 
i.  Thür. 

Die  längsachsige  Bch- 
rung  des  Bohrerkopfes  gehl 
an  eine  weitere  Bohrung  des 
angesetzten,  anseinemDurch- 
messer  gegenüber  dem  Boh- 
rerkopf verringerten  Bohrer- 
schaftes über  und  sind  vr  n 

der  weiteren  Bohrung  des  ßohrerschaftes  parallel  zur  läng.-,- 
achsigen  Bohrung  Ölkanäle  nach  den  an  der  Stirnseite  befindlichen 
Bchrerschneiden  geführt,  während  die  bekannten  Spiralnuten  des 
Bohrerkopfes  an  dem  schwächeren  Bohrerschaft  verlaufen,  imi 
Späne  und  Kühlmittel  abzuführen. 

Klasse  49g.    Nr.  315  233. 

\'erfahren  zur  Herstelhmg  des  Bodenteils  von  Staufferbiich'en . 
K.  Julius   Gaitzsch,  Fulda. 

Aus  einenr  Rohstück  wird 
eine  Scheibe  mit  Zapfen  ge- 
schmiedet, hierauf  die  Scheibe 
durch  Beschneiden  in  kreisrunde 
Form  gebracht  und  schließlich 
unter  der  Ziehpresse  auf  kaltenx 
Wege  zum  Hohlkörper  ausgebildet. 

Klasse  87a.    Nr.  300010. 

zum  Anziehen  und  Lösen  von  Schraubverbindungen. 
Rheinische  Metallwaren- 
und  Maschinenfabrik, 
Düsseldorf -Derendorf. 

In  einem  mit  Gewinde  zum  Ein- 
schrauben in  den  zu  lösenden  oder  den 
zu  ziehenden  Teil  der  Schiaubverbin- 
dung  versehenen  Drehbolzen  eines  Hebels 
ist  der  Drehzapfen  einer  Stellkürbel  ex- 
zentrisch drehbar  angeordnet,  durch 
deren  Drehung  ein  auf  dem  Zapfen  be- 
festigter Necken  gegen  den  schraubbaren 
Teil  der  Schraubverbindung  gepreßt 
wird,  so  daß  dieser  bei  Drehung  des 
Hebels  mitgenrmmen  wird. 


Werkzeii!. 


Werkstatt  und  Botanik 


siale  Verschiebung  gesicherten,  mit  Außengewinde  versehenen 
Transportmutter  auf  trifft  und  eine  Teildrehung  der  Mutter  be- 
wirkt, wodurch  eine  Achsialverschiebung  eines  mit  Innengewinde 
versehenen  Hohlstückes  herbeigeführt  wird,  das  in  Verbindung 
mit  Marken  auf  der  Druckbüchse  die  Anzahl  der  bearbeiteten 
Werkstücke  anzeigt. 
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Frage  i. 

Ich  habe  eine  sehr  große  Anzalil  halber  Ringe,  wie 
Flg.  I  u.  2  in  natürlicher  Größe  zeigen,  anzufertigen.  Das 
Material  ist  Tombak  mittelrot,  die  Ringe  werden  gestanzt 
und  gepreßt.    Die  Ringe  sollen  hernach 
ein  goldähnliches  Aussehen  erhalten  und 
]3     nicht  so  leicht  oxydieren.    Was  gibt  es 
lür  zweckmäßige  Verfahren  dafür  ?  Wie 
kann  man  sie  bei  Massenherstellung  am 
besten  auf   Hochglanz  po'ieren  ?  Ist 
Kl«.»  u.  8    Staazteil.    nachfolgendes  farbloses  Lackieren  dauer- 
haft ? 

Antwort. 

Bei  Massenherstellung  der  betreffenden  Stücke  ist  es 
ratsam,  nachdem  das  Blech  in  Streifen  geschnitten  ist,  diese 
auf  Hochglanz  zu  polieren  und  alsdann  erst  zu  stanzen  und 

zu  biegen.  Sollten  sich  bei  un- 
vorsichtiger Behandlung  bei  diesen 
Arbeiten  im  Blech  Risse  zeigen,  so 
müssen  die  Stücke  nochmals  nach- 
poliert werden,  was  auf  einem 
ihrer  Gestalt  entsprechend  geform- 
ten Brett  (Fig.  3 — 5)  gemacht  wer- 
den muß.  Die  Stücke  werden  zu 
diesem  Zwecke  nebeneinander  auf 
das  Brettchen  gesteckt  und  in 
der  bekannten  Weise  poliert,  mit 
Benzin  oder  Benzol  gereinigt  und 
in  Sägespänen  getrocknet.  Die 
Stücke  von  Anfang  an  auf  diese 
Weise  zu  polieren,  erscheint  zu 
teuer,  und  es  würde  sich  der  vor- 
geschlagene Weg  mehr  empfehlen. 

Sollen  die  Teile  nun  eine  gute 
Goldfarbe  erhalten,  so  müßten  sie 
galvanisch  vergoldet  werden.  Auf 
jeden  Fall  ist  es  ratsam,  sie  mit  farblosem  Lack  zu  über- 
ziehen und  vor  Oxydation  zu  schützen.  Einen  sehr  guten 
Lack  für  diese  Zwecke  liefert  die  Firma  Grosse  &  Bredt, 
BerUn  SW.  68.  Hdr. 

...  Frage  2. 

Es  sind  auf  Siemens-Martin-Stahlwellen  guß- 
eiserne W^olf Schnecken  aufzugießen.  Ist  es  vorteil- 
haft, die  S.-M. -Stahlwellen  vorher  zu  verzinnen,  und 
wird  dadurch  die  Verbindung  mit  dem  danimgegossenen 
Eisen  besser  ? 

Antwort. 

Wenn  die  Siemens-Martin- Stahlwellen  blank  und  ganz 
rostfrei  sind,  so  ist  ein  Verzinnen  unnötig.  Man  verzinnt 
in  der  Gießerei  Teile  nur  deshalb,  um  sie  vor  Rost  zu 
schützen,  da  Rost  infolge  seiner  Zusammensetzung  als 
Eisenoxyd  als  Fremdkörper  wirkt  und  jede  Verbindung  ver- 
hindert. Das  Verzinnen  hat  also  nur  den  Charakter  einer 
Vorsichtsmaßregel.  Ho, 

Frage  3. 

Wodurch  werden  die  Gasblasen  in  dünnen  Alu- 
miniumabgüsse n~verursacht  ? 

Antwort. 

Solche  Gasblasen  können  verschiedene  Ursachen  haben  : 
Wenn  das  Aluminium  in  grüner  Form  vergossen  wird, 
was  wohl  meist  der  Fall  ist,  so  darf  die  Form  nicht  allzu  naß 
und  nicht  allzu  fest  gestampft  sein,  da  sonst  die  Gas-  und 
Luftblasen  nicht  entw^eichen  können. 

Das  Aluminium  darf  auch  beim  Vergießen  nicht  zu  heiß 
sein,  da  es  bei  hoher  Temperatur  leicht  zu  Oxydbildungen 
neigt.  Das  Aluminium  besitzt  eine  sehr  große  Affinität  zu 
Sauerstoff,  die  sich  mit  steigender  Temperatur  naturgemäß 


FiB.  3-5.  Polierbrettchen 
für  kleiae  Stücke. 


noch  erhöht.  Daßes  nicht  allzu  matt  vergossen  weiden  da 
ist  für  einen  Fachmann  selbstverständlich,  da  das  Metg 
sonst  nicht  gut  ausfließt.  Die  geeignete  Gießtemperatur  i 
ganz  matt  rotwarm. 

Ferner  kann  die  Form  einen  zu  schwachen  und  zu  kleine 
Anschnitt  und  Anguß  haben,  so  daß  sie  nicht  schnell  gern 
und  nicht  mit  einem  Male  vollgegossen  werden  kann  ur 
dann  der  Druck  nicht  groß  genug  ist,  um  Gasblasenbildungt 
und  Saugstellen  zu  vermeiden.  Die  Durchgangsöffnung  vo. 
Anguß  zur  Form  muß  für  diesen  letzteren  Fall  auch  we 
genug  sein,  damit  das  Metall  beim  Vergießen  schnell  genii 
durchfheßen  kann  und  der  Druck  entsprechend  ausreich 

Ho. 

Frage  4. 

Wie  kann  man  vermeiden,  daß  sich  auf 'Vernicklung 
trommeln  auswendig  überall  sehr  schnell  Nickel  absetzt,  un 
zwar  hauptsächlich  auf  dem  die  Trommeln  umgebende 
Kokosgewebe  ?  Es  wird  bemerkt,  daß  zwischen  diesem  G> 
webe  und  den  Kupferschienen  im  Innern  der  Trommel  keii 
leitende  Verbindung  vorhanden  ist,  da  versuchsweise  al 
Schrauben  aus  Horn  ausgeführt  wurden,  ohne  daß  d 
Nickelansetzung  auswendig  auf  dem  Gewebe  dadurch  i: 
geringsten  abgenommen  hat. 

Antwort. 

Beim  Vernickeln  in  Holztrommeln  bilden  sich  am  Bode 
bei  ständigem  Gebrauch  Nickelniederschläge,  die,  wenn  s 
nicht  oft  entfernt  werden,  immer  weiter  wachsen  und  unt< 
der  Bezeichnung  Pilze  bekannt  sind.  W^enn  diese  Pilze  ab« 
durch  die  Trommel  wachsen,  so  ist  diese  nicht  gut  und  sacl 
gemäß  angefertigt.  Das  Holz  hierzu  muß  Pitchpinc  sei 
Die  Zusammensetzung  der  Trommel  muß  sehr  sorgfältig  e 
folgen,  besonders  in  den  Fugen,  damit  die  Leitungsfähigke 
des  Nickels  nicht  durch  die  Fugen  geht.  Die  in  der  Fraj 
erwähnte,  z.  Zt.  im  Gebrauch  befindhche  Trommel  muß  vol 
ständig  auseinander  genommen  und  die  Fugen  müssen  gi 
abgedichtet  und  dann  die  Trommel  wieder  zusammengeset 
werden.  Pe. 
Frage  5. 

Es  handelt  sich  darum,  jährlich  rd.  60  000  kleine  Stah 
wellen  zu  polieren,  die  60  mm  lang,  i  mm  stark  und  gla 
ohne  Zapfen  abgestochen  sind.  Wie  sind  solche  W^ellen  a 
besten  zu  poüeren  ? 

Antwort. 

Die  kleinen  Stahlwellen  werden  in  Sechskanttromme 
poliert.  In  diese  Trommeln  kommt  heißes  W^asser  mit  ein 
gen  handgroßen  Stücken  Oüvenölseife.  Die  Stahlstif 
laufen  in  den  Trommeln  i — 2  Stdn.  und  werden  dann  gi 
getrocknet.  Zu  beziehen  sind  diese  Trommeln  unter  der  B 
Zeichnung  ,, Poliertrommeln"  von  der  Firma  Lang  bei 
Pfanhauser  Werke  A.  -  G.,  Zweigniederlassung  Berli 
SW.  68.  Pe. 
Frage  6. 

Welches  Verfahren  bzw.  welche  Mittel  sind  anzuwende 
um  das  Blindwerden  (matt,  unansehnlich)  von  kleine 
Massengegenständen  in  Messing,  Kupfer  und  Tombak,  infolg 
weiterer  Bearbeitung  und  längeren  Lagerns,  nach  dei 
Abbeizender  Streckmittel  und  dem  Scheuern  in  Sägesp 
nen,  zu  verhüten? 

Gibt  es  Abkochmittel,  welche  die  Eigenschaft  haben,  g 
wissermaßen  eine  Schutzhaut^  wenn  auch  nur  in  ganz  geri 
gem  Maße,  um  die  Gegenstände  zu  bilden? 

Antwort. 

Ein  Verfahren  im  Sinne  der  Frage  gibt  es  nicht.  1 
werden  nur  Fertigfabrikäte  iiach  dem  Beizen  zaponiert,  u 
den  Glanz  zu  erhalten. 

Als  Lieferant  von  Zapon  sei  die  Firma  Dr.  J.  Perl 
Co.,  G.  m.  b.  H.,  Berlin-Tempelhof,  genannt.  Pe. 


Frage  7.  _ 

Es  handelt  sich  darum,  ein  normal  gebautes  Automobil - 
differentialgetriebe  mit  einer  Vorrichtung  zu  versehen,  die 
es  ermöglicht,  vom  Führersitz  aus  das  Differentialge- 
triebe zu  verriegeln.  Es  ist  bekannt,  daß  die  an  den 
beiden  Hinterachswellen  eines  Differentials  wirkenden 
Kräfte  stets  gleich  groß  sind,  was  eben  ducch  das  Differential- 
ausgleichgetriebe bewirkt  wird.  Durch  die  angestrebte 
Verriegelung  soll  es  ermöglicht  werden,  das  Differential  aus- 
zuschalten, belide  Hinterachswellen  zu  einer  starren  Achse 
zu  verbinden  und  die  Kraftübertragung  auf  beide  Hinter- 
räder verschieden  groß  zu  machen,  je  nachdem  es  die  am 
einen  oder  anderen  Rad  vorhandene  Bodenadhäsion  zu- 
läßt. Die  Verriegelung  soll  sich  jedoch  bei  Kurvenfahrten 
vom' Führersitz  aus  wieder  ausschalten  lassen.  Das  Differen- 
tial besteht  aus  einem  Kegelradantrieb,  wobei  der  große 
Kegelradzahnkranz  auf  das  innere  Differentialgehäuse  ge- 
schraubt ist.  Das  äußere  Stahlgußdifferentialgehäuse  um- 
schließt das  Ganze  und  trägt  auf  beiden  Seiten  die  Differen- 
tialtrichter, die  in  Böckchen  mit  Kugelflächen  am  Rahmen 
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ijelaaert  sind. 
Dckannt  ? 


Sind  Ausführungen  solcher  Verriegelungen 


Antwort  i. 


Sogen.  Differential-  oder  Ausgleichgetriebe  müssen  im 
Kraftwagenbau  in  den  Antrieb  der  Hinterachsen  einge- 
schaltet werden,  da  sich  die  Wagenräder  nicht  allein  beim 
Durchfahren   einer    Kurve    verschieden   schnell  drehen, 
sondern  auch  bei  gerader  Fahrt  wegen  der  meist  ungleichen 
Reifendurchmesscr  und  Widerstände  ungleich  laufen.  Der- 
artige Ausgleichgetriebe  geben  bei  sachgemäßer  Ausführung 
zu  Störungen  keinen  Anlaß.    Nachteilige  und  unter  Um- 
ständen   gefährliche   Nebenwirkungen    können  indessen 
auftreten,  wenn  die  Hinteorräder  bei  gerader  Falirt  plötz- 
lich verschiedenen  Widerstand  finden.  Auch  beim  Anfahren 
auf  glatter  Bahn,  vereister  Strecke  oder  unebener  Fahrbahn 
können  sich  Schwierigkeiten  ergeben,  wenn  eines  der  Trieb- 
räder zufällig  größeren  Reibungswiderstand  erleidet.  Durch 
dieWirkung  des  Differentials  bleibt  es  dann  stehen,  während 
das  zugehörige  Kegelrad  sich  im  Differential  auf  dem  fest- 
gehaltenen Rade  abwickelt  und  das  andere  Triebrad  mit 
vergrößerter  Geschwindigkeit   dreht,    eine  Erscheinung, 
die  sich  am  häufigsten   und  unangenehmsten  infolge  der 
größeren  Umfangskräfte  bei  Lastwagen  bemerkbar  macht. 
In  diesem  Falle  kann  eine  Verriegelungsvorrichtung,  die 
che  Wirkung  des  Differentials  zeitweilig  aufhebt,  Abhilfe 
bringen  und  ist  auch  von  verschiedenen  Firmen  in  Form 
einer   im    Differential  geh  äuse   untei  gebrachten  Klauen- 
oder Muffenkupplung  nüt  Erfolg  angewandt  worden.  Eine 
derartige  Vorrichtung  bringt  anderseits  eine  unbequeme 
Mehrbelastung  des  Wagenführers  mit  sich  und  kann,  wenn 
die  Sperrung  zu  lösen  vergessen  wird,  in  der  nächsten 
Kurve  die  Fahrt  stören.    Der  nachträgliche  Einbau  einer 
solchen  Sperrung  in  ein  vorhandenes  Getriebe  ist  angesichts 
der  äußersten  Raumbeschränkung  und  hoch  gewählten 
Beanspruchung  aller  Teile  mit  Schwierigkeiten  und  Um- 
ständüchkeiten  verknüpft.  Eine  Durchbrechung  der  Achs- 
trichter  und  Verwendung  einer  äußeren  Kuppelwelle  ist 
nicht  ohne  weiteres  gangbar;  auf  alle  Fälle  läßt  sich  diese 
Frage  nur  bei  genauer  Kenntnis  der  besonderen  vorliegenden 
konstruktiven  Verhältnisse  entscheiden.  Wedt. 

Antwort  2. 

Für  Lastkraftwagen  ist  bereits  vor  einem  Jahrzehnt 
eine  Verriegelung  des  Differentials  ausgeführt  worden,  um 
das  Anfahren  auf  lockerem  Boden  zu  erieichtern  und  das 
Mahlen"  eines  der  Triebräder  bei  ungleicher  Bodenbe- 
schaffenheit der  beiden  Radspuren  zu  verhüten.  Als  Sperr- 
organ war  eine  auf  der  Diiferential welle  achsial  schaltbare, 
in  das  umlaufende  Differentialgehäuse  eingreifende  Klaue 
vorgesehen.  Diese  Ausführung  hat  sich  nicht  bewährt.  Die 
Ein-  und  Ausschaltung  war  sehr  schwierig,  weil  Klaue  und 
Nut  schwer  in  Schaltstellung  zu  bringen  waren,  bzw.  weil 


starke  Sperrkräfte  bei  der  Ausschaltung  zu  überwinden 
waren.  Bei  normaler  Fahrt  verursachte  die  Sperrung  starke 
Neigung  des  Fahrzeugs  zum  Schleudern.  Als  Sperrorgane 
sind  nur  solche  geeignet,  die  eine  Ein-  und  Ausschaltung 
in  jeder  Relativstellung  von  Welle  und  Differentialgehäuse 
zulassen.  Zylindrische  Feder bandkupplungen,  zylindrische 
oder  konische  Gleitkupplungen  sind  brauchbar.  Die  Kupp- 
lungstrommel ist  mit  dem  umlaufenden  Differentialge- 
häuse  fest  zu  verbinden,  die  Kupplungsscheibe  ist  achsial 
verschiebbar  mit  einer  der  beiden  Differentialwellen  ge- 
nutet. Die  Kupplungsscheibe  wird  durch  eine  in  der  Hinter- 
achshülse drehbar  gelagerte  Schaltgabel  geschaltet.  Das 
Einkuppeln  (Sperren)  erfolgt  durch  den  Druck  einer  auf  die 
Kupplungsscheibe  wirkenden  Feder,  das  Auskuppeln  durch 
den  Seil-  oder  Gestängezug  vom  Führersitz  aus.  Für  die  Teil- 
durchbildung geben  die  Kupplungen  zwischen  Motor  und 
Schaltgetriebe  der  Kraftfahrzeuge  gute  Anhaltspunkte. 

Frage  8. 

Auf  welche  biUige  und  schnelle  Art  und  Weise  kann  eine 
Schraube  in  ein  Blechstück  von  der  in  Fig.  i  ge- 
zeichneten Form  eingelötet 
werden?  Das  Blechstück  wird 
gestanzt,  und  die  Lappen 
werden  darauf  nach  oben  ge- 
bogen (Fig.2u.3).  Die  Schraube 
soll  dann  von  Hand  eingesetzt 
und  verlötet  werden.  Mit  Gas- 
pistole geht  die  Arbeit  zu 
langsam. 

Antwort. 
Wenn  die  Befestigung  durch 
Löten  erfolgen  soll,  dürfte  ein 
Revolvertisch  mit  Gebläse- 
feuer h  von  oben  oder  unten 
zur  Anwendung  kommen  kön- 
nen   (Fig.  4),   wie   beim  Ein- 


Tig.  1. 


Tig.  a. 


Auswerfen 


Abkühlen 


Flg.  3.  H  


mg.  1.    Gestanztes  Blech  mit 
Lappen.  —  mg.  a  a.  3.  Blechkappe 
mit  Schraube. 


Einsetzen 


FlR.  4. 


Revolvertisch. 


schmelzen  der  Glasstempcl  an  Glühlampen,  jedoch  ist  das 
Löten  mit  dem  minderwertigen  Zinn  heute  mcht  günstig. 
Auch  die  Gefahr,  daß  das  Schraubengewinde  durch  Lötzinn 
voll  läuft  wird  vermieden,  wenn  die  Befestigung  der  Schrau- 
ben an  der  Kappe  durch  3  an  der  Kappe  durchge- 
stoßene Blech  zacken  geschieht,  die.  da  der  Schrauben- 
kopf konisch  ist.  fest  angedrückt  werden  können.  Wr. 

Frage  9. 

Beider  Lo-swing-Drehbank  der  Fichtburg  Ma- 
chine Works,  Mass.,  ist  ein  ausgleichender  doppelter 
Mitnehmer  vorhanden.    Ich  bitte  um  Bekanntgabe  von 
dessen  Bauart,  da  diese  mir  nicht  mehr  erinnerlich  ist. 
Antwort. 

Fig  i_3  zeigen  den  fraglichen  Mitnehmer.  Die  Mit- 
nehmers'cheibe  b  ist  mit  einer  Nut  versehen,  die  rechtwink- 
ligen Querschnitt  hat  und  über  den  ganzen  Durchmesser  der 
Mitnehmerscheibe  geht.  Auf  der  Mitnehmerscheibe  b  ist  der 
Ring  a  aufgesetzt,  der  mit  zwei  Federn  in  der  Nut  verschieb- 
bar  ist.  Diese  beiden  Federn  gehen  bis  unter  den  Ring  c. 
der  mit  4  Schrauben  auf  b  aufgeschraubt  ist  und  so  das  Ab- 
fallen  des  Ringes  a  verbindert,  ohne  dessen  Verschiebbarkeit 
zu  beeinträchtigen.  Mit  Ring  a  sind  die  beiden  Mitnehmer- 
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stiltc  e  fest  verbunden. 
Legt  sich  nun  nur  ein 
Mitnehnicrstift  gegen 
den  Mitnehmer  oder 
das  Werkstück,  so  wirti 
sich  Ring  a  mit  beiden 
Stiften  solange  in  der 
verschieben,  bis 
beide  Stifte  mit  gleicher 
Kraft  anliegen. 

Über  die  Lo  swing 
Hank   findet  sich  ein 
Bericht  auf  S.  66  der 


\VT. 


\  von  roi2. 

M;i. 


I  i  agc  lo. 

.\ii.s  welchem  Kohstoff  und  mit  welchem  Aibeitsvoi- 
Kiing  (mechanische  Bearbeitung  und  Härtung)  werden  Zahn- 
bohrer für  Zahnärzte  nach  der  Skizze  praktisch  gut  und 
zweckmäßig  hergestellt  ?  Wer  liefert  die  nötigen  Maschinen 
und  r.inrichtimsjen  ! 


'/airmi 


KiK   1   u.  2. 


/.aliiiliiilircr. 


Antwort. 

l>je.se  Bolirer  müssen  aus  sehr  gut<iii  Werkzeugstiihl 
hergestellt  werden.    Die  Ivdelstah!wejke  können  die  geeij; 
iietsten  Marken  dafür  nachweisen.    Die  liearbeitung  miiLl 
Ulf  selbsttätigen  Sondermaschinen  und  in  besonderen  Vor 
lichtungen  geschehen,  <la  es  sich  um  eine  iferstellung  in 
großen  Massen  handelt.    f''räsmaschinen  für  diesen  Zwe<  Ic 
dürften  kaum  erhältlicli  sein,  da  die  l'irmen,  die  Werkzeuge 
lür  Zahnärzte  lierstellen,  sich  solche  Maschinen  selbst  an 
K  itigen,  je  ii;i(  Ii  ihren  I cfoiulereii  Bedürfnissen.  Sn. 


Nur  Anfragen,  denen  Al)onnemenlS(|iiittiii)g  und  lUickporlo  Ijcilie^cii, 
finden  Beantwortung.  Anfragen  nach  IJezugsfiucllen  werden  schriftlicl] 
erledigt;  den  Meldungen  auf  solche  .\nfragen  ist  daher  f'orto  zur 
Weiterbeförderung  beizufügen;  ailcXiifragen  von  allgemeinem  tnteresse 
werden  im  Sprechsaal  beantworlel.  Kiiie  X'erpflichtung  hinsichtli<:li 
des  /,eit|)unkti-s  der  Ilc.inl wortung  kann  nicht  eingegangen  werden 
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DIE  HERSTELLUNG  VON  SCHNEIDEISEN  UND  IHRE  BEHANDLUNG  BEIM  GEBRAUCH. 

Von  J.  Blume,  Berlin- Pankow. 


Die  erste  Anioideiung,  die  an  ein  Schneideisen  gestellt 
•erden  muß,  ist  die,  daß  es  ein  in  Bezug  auf  Steigung  und 
rcwindedurchmesser  möglichst  passendes  Gewinde  Uefert. 
weitens  sollen  die  mit  dem  Schneideisen  hergestellten  Ge- 
•mde  mögUchst  sauber,  d.  h.  glatt  und  nicht  gerissen,  sein. 
)rittens  soll  die  Gewindeform  der  mit  dem  Schneideisen 
ergestellten  Gewinde  nicht  zu  sehr  von  der  Noi  malform  ab- 
.eichen;  jedoch  poll  die  Gewindetiefe  nicht  kleiner,  sondern 
her  etwas  größer  sein  als  das  Noimalmaß.  Ferner  soll 
as  Gewinde  in  den  Flanken  nicht  zu  voll,  sondern  eher  etwas 
aager  ausfallen,  damit  das  Gewinde  sich  leicht  in  eine  Nor- 
nallehre  einschrauben  läßt. 

Während  bei  der  Herstellung  von  Gewinden  mittels 
khneideisen  zur  Erzielung  eines  sauberen  Gewindes  haupt- 
ächlich  die  Behandlung  des  Schneideisens  nach  dem  Härten 
nd  beim  Gebrauch  von  Wichtigkeit  ist,  vorausgesetzt,  daß 
[as  Gewinde  des  Schneideisens  nicht  gerissen  oder  in  den 
hängen  beim  Härten  stark  verzogen  ist,  hat  die  Bearbeitung 
les  Schneideisens  bis  zum  Härten  den  größten  Einfluß  auf 
lie  richtige  Form,  Steigung  und  den  rieht  gen  Gewindedurch- 
aesser  der  mit  dem  Schneideisen  hergestellten  Gewinde. 
Ulerdings  ist  es  schwierig,  die  durch  Härten  des  Schneid- 
isens  auftretenden  Veränderungen  des  Gewindedurchmes- 
ers,  besonders  bei  großen  Schneideisen  mit  nur  schmalem 
^and,  bei  der  Herstellung  des  Schneideisens  zu  berücksich- 
igen.  Um  derartige  Abweichungen  des  Gewindedurchmes- 
ers  auszugleichen,  schlitzt  man  das  Schneideisen  an  einer 
stelle  auf  (Fig.  i)  und  spannt  es  beim  Gebrauch  in  einen  mit 
irei  Schrauben  versehenen  Halter  (Fig.  2).  Von  diesen 
Schrauben  greift  die  mittlere  in  den  Schlitz  des  Schneid- 
sisens und  dient  zum  Auseinanderspannen,  während  mit 
len  beiden  seitlichen  Schrauben  das  Schneideisen  zusammen- 
jespannt  und  festgeklemmt  wird. 

Zur  Sicherung  des  Schneideisens  gegen  Drehenim  Halter 
Dringt  man  auch  noch  häufig  auf  der  dem  Schlitz  des  Schneid- 
nsens gegenüberliegenden  Seite  eine  Schraube  an,  die  in  eine 
deine  Bohrung  des  Schneiäeisens  eingreift. 

Derartige  geschützte  Schneideisen  sind  naturgemäß 
Deim  Gebrauch  zur  Herstellung  von  Gewinden  empfindücher 
Iis  die  sogen,  geschlossenen  Schneideisen,  da  jene  bei  un- 
sachgemäßer Behandlung  leicht  zerbrechen,  im  Halter  ver- 
spannt werden  können  und  dadurch  unsaubere  Gewinde  er- 
geben. Um  ein  seitliches  Verspannen  solcher  geschlitzten 
Schneideisen  möglichst  zu  verhindern,  versieht  man  das 
Schneideisen  an  der  Schlitzstelle  noch  mit  einer  Bohrung 
(Fig.  3),  die  entweder  glatt  konisch  oder  mit  konischem  Ge- 
winde versehen  ist.  In  diese  Bohrung  wird  ein  entsprechend 
konischer  Stift  bzw.  eine  konische  Schraube  eingesetzt,  mit 
denen  das  Schneideisen  auseinandei  gestellt  werden  kann. 

Trotzdem  derartige  geschlitzte  Schneideisen  sehr  viel  im 
Gebrauch  sind,  können  diese  jedoch  stets  nur  einen  Notbehelf 
gegenüber  geschlossenen  Schneideisen  darstellen  und  haupt- 
sächlich als  Reguherschneideisen  in  Frage  kommen,  da  das 
geschlitzte  Schneideisen  dem  geschlossenen  Schneideisen 
gegenüber  eine  viel  geringere  Starrheit  besitzt  und  besondeis 
bei  der  Anfertigung  größerer  Gewinde,  die  mit  einem 
Schnitt  hergestellt  werden  sollen,  dem  geschlitzten  Schneid- 
eisen überlegen  ist.  Außerdem  erfordert  ein  geschlossenes 
Schneideisen  eine  geringere  Zeit  zum  Einrichten  und  ist  nach 
Herausnehmen  aus  dem  Halter  zum  Schärfen  usw.  sofort 
wieder  gebrauchsfertig. 
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AUeidmgs  erfordert  das  geschlossene  Schneideisen,  so- 
fern mit  ihm  ein  genügend  passendes  Gewinde  erzielt  werden 
soll,  eine  meist  zeitraubendere  Nacharbeit  nach  dem  Härten 
als  ein  geschlitztes  Schneideisen. 

Während  dieses  nur  zur  Erzielung  eines  sauberen  Ge- 
windes nachzuarbeiten  ist,  muß  bei  dem  geschlossenen 
Schneideisen  auch  noch  der  Durchmesser  des  Gewindes  be- 
richtigt werden. 

Es  ist  die  genaue  Ausführung  des  Gewindes  im  Schneid- 
eisen bzw.  seine  Bearbeitung  bis  zum  Härten,  wie  schon  vor- 
stehend bemerkt,  von  besondeier  Wichtigkeit.  Jedoch  läßt 
sich  auch  das  Gewinde  des  gehärteten  Schneideisens  sowohl 


Sfoffef! 


Spanloch  SchneidKante 
Flg.  1.  Flg.  3.  Fig.  4  u.  5. 

F'g.  1  u.  3-5.    Verstellbare  Schneideisen. 
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in  Form  als  auch  im  Durchmesser,  wie  später  noch  gezeigt 
werden  soll,  durch  geeignete  Hilfsmittel  in  gewissen  Grenzen 
nacharbeiten. 

Eine  derartige  Nacharbeit  des  Schneideisens  ist  auch 
dann  erforderhch,  wenn  die  Gewindegänge  auch  von  ge- 
schlitzten Schneideisen  stark  verzogen  sind  und  das  Schneid- 
eisen unsaubere  Gewinde  hefert.  Es  ist  jedoch  damit  nicht 
gesagt,  daß  das  Reißen  des  Gewindes  bzw.  sein  unsauberer 
Ausfall  stets  auf  verzogene  Gewindegänge  zurückzufühienist, 
vielmehr  liegt  das  unsaubere  Schneiden  des  Schneideisens, 
wenn  es  zuerst  brauchbare  Gewinde  gehefert  hat,  häufig 
an  dem  Abstumpfen  des  Gewindeansschnittes  (Fig.  4  u.  5) 
oder  an  den  stumpfen  Kanten  der  Gewindezähne  b  bzw.  an 
einem  Abbröckeln  der  Ecken.  Um  ein  derartiges  Ab- 
bröckeln der  Schneidkanten  zu  vermeiden,  müssen  die  Flä- 
chen möghchst  fein  geschlichtet  oder  zweckmäß  g  nach  dem 
Härten  geschUffen  oder  gewetzt  werden.  Denn  da  die  inneren 
Flächender  Stollen,  besonders  bei  kleinen  Span'öchern,  nur 
parallel  zur  Schneide  gefeilt  werden  können,  erhalten  diese 
ein  Ansehen,  wie  es  in  vergrößertem  Maßstabe  in  Fig.  6  auf 
einer  Seite  angedeutet  ist.    Diese  Kanten  bröckeln  natur- 
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HemäU  um  m)  Ifithlfi  aus,  jc  üln;r  sie  gefeilt  sind,  und  geLi  ii 
so  Zinn  s(hlcihten  Schneidendes  Werkzeuges  Vcranlassi' iig. 
I  f  iluf  ig  sind  die  Kanten  dm  i  h  die  Feilrisse  schon  abgestiim  plt, 
wie  l'ig.  0  auf  der  amleren  Seite  zeigt,  woiaus  die  He- 
dculiing  des  S(  hleifens  der  Stollcnlläc hen  für  die  lirzieliing 
eines  sauberen  Gewindes  liervoigeht. 

Aber  auch  die  Gewindegänge  des  Sthneideisens  müssen 
saui)er  \ind  glatt  sein,  die  (iiinge  dürfen  keine  ausgebröckel- 
ten Stellen  aufweisen,  in  die  sich  heim  Schneiden  kleine 
Spüne  festsetzen,  die  ebenfalls  zum  Reißen  <lcs  Gewindes 
Veranlassung  gcl.cn. 

Um  ein  möglichst  sauberes  Gewinde  im  Schneideisen  zu 
erhalten,  benutzt  man  zum  Einschneiden  "der  (iewindc  be- 
sondere Gewindebohrer,  sogen.  SchneidcisenLohrcr,  die  in 
der  Ausführiing  und  teilweise  auch  im  Gewinde  von  den  ge- 
wöhnlichen (lewindebohrcrn  abweichen. 

Sind  nur  wenige  Schneideisen  von  einer  Größe  herzu- 
stellen,so  verwendet  man  Schneideisenbohrcr  (Fig.yn-^),  die 
das  Gewinde  mit  einem  Schnitt  bis  ziemlich  auf  den  richtigen 
(iewindcdurchmcsscr  fertig  schneiden,  und  man  leguliert  das 
Gewinde  mit  einem  sogen.  Ausputzer  (Fig.  ou.  lo).  Tn  beson- 
deren I'-ällen  kann  man  auch  von  der 
.Vnfertigung  eines  Schncidcisenbohrers 
absehen,  das  (iewinde  des  Schncideisens 
auf  der  Drelibank  vorschneiden  und  es 
mittels  eines  Ausputzers  berichtigen. 
Ein  Ausputzer  ist  jedenfalls  in  allen 
Fällen  zur  Anfertigung  eines  Schneid- 
eisens herzustellen,  da  er  auch  zum 
Entfernen  des  Grates  in  dem  vorge- 
arbeiteten fertigen  Schneideisen  dient. 

Als  zweckmäßig  zur  Herstellung  von 
Schneideisen  haben  sich  Gewindebohrer 
mit  nur  wenigen  Schneiden  bzw.  Span- 
nuten bewährt.  Die  Anzahl  der  Schneiden 
soll  möglichst  nicht  mehr  als  drei  oder 
vier,  im  Höchstfalle  fünf  betragen. 
Brauchbare  Abmessungen  für  Schneid- 
eisenbohrcr, die  das  Gewinde  mit  einem 
Schnitt  fertigschneiden,  ergeben  nach- 
stehende Formeln,  in  denenD  denBolzen-  F'k-  h 

durchmesser,   d  den  Kerndurchmesser,  Fifr.  ii  u.  12. 

s  die  Steigung  des  Gewindes  bedeutet : 

Ganze  Länge  des  Bohrers    =  10. D  20. 

Gewindelänge  des  Bohrers   =    8.D  -i-  10. 

Konischer  Teil  des  Gewindes  =  7,  3  D 

Gewindedurchmesser  im  zy- 
lindrischen  Teil  außen  a  =  D  —  (0,03  s  —  0,05). 

Gewindedurchmesser  an  der 

Spitze  b  =  d  —  (0,2  s  -j-  0,1). 

Das  Gewinde  des  konischen  Teiles  des  Schneideisenhohrers 
ist  ebenfalls  konisch  zu  schneiden,  und  zwar  um  soviel,  daß 
an  der  Spitze  des  Bohrers  noch  Ge\\nnderillen  sichtbar  sind. 
Der  konische  Teil  des  Bohrers  soll  nur  soweit  hinterfeilt 
werden,  daß  der  Bohrer  beim  Schneiden  nicht  k'.emmt.  Xach 
dem  Härten  ist  derAnschnitt  bzw.  der  hintcrfeilte  konische 
Teil,  aus  dem  oben  angeführten  Grunde,  noch  zu  wetzen  und 
die  Brustfläche  der  Zähne  zu  schleifen.  Die  Xutenform  des 
Bohrers  soll  eckig,  nicht  halbrund  sein.  Die  Schneiden  sind 
möglichst  schmal  zu  halten. 

Ausputzer  zum  Berichtigen  bzw.  Entgraten  des  Gewin- 
des können  nach  folgenden  Maßen  hergestellt  weiden: 

Ganze  Länge  =5  D  -f  30  mm. 

Gewindelänge  =  3,5  D      10  mm. 

Länge  des  konischen  Teils  2,75  D  -f  8  mm. 

Gewindedurchmesser  außen  im  zylindrischen  Teil  = 

D  —  (0,02  s  0,03). 

Der  Ausputzer  erhält  im  Gegensatz  zum  Schneideisentohrer 
auch  auf  dem  konischen  Teil  voll  ausgeschnittenes  Ge\\-inde, 
das  etwa  auf  100 mm  Länge  0,4mm  konisch  geschnitten  wird . 
Der  Führungszapfen  am  Ausputzer,  der  zum  leichteren  -An- 


setzen  des  Schncideisens  beim  Ausputzen  dient,  eihält  de] 
Durchmesser  des  kleinsten  Kerndurchmessers  des  Ausputze  r 
gewindes.  Die  Schneidfläche  des  Ausputzeis  .'oll  möglidis' 
etwas  iiohl  sein  und  an  der  tiefsten  Stelle  nur  wenig  unte 
dem  Gcwindegnind  des  Bohrers  liegen.  Diese  Fläche  wiid, 
am  besteuerst  nach  dem  Härtendes  Werkzeuges,  mit  eine 
nicht  zu  großen  Schmirgelscheibe,  deren  Achrse  paiallel  zu 
Ausputzerachse  gestellt  v  ird,  angeschliffen.  Wird  die  Flä< 
vor  dem  Härten  angearbeitet,  so  gibt  diese  besonders  l,f 
schwachen  Werkzeugen  sehr  häufig  zum  Verziehen  des  Boii 
rers  und  der  Schneidkanten  Veianlassung. 

Wie  schon  vorstehend  erwälrnt,  werden  die  Schneid 
eisenbohrer  nicht  nur  im  Durchmesser,  sondern  auch  in  der 
Gewindeform  abweichend    vom  normalen  Gewinde  aus^^c, 
führt,  u.  zwar  ist  diese  Abweichung  bei  feinen  Gewinden  v<  1 
hältnismäßig  größer  als  bei  groben  Gewinden. 

Da  sowohl  beim  Einschneidendes  Gewindes  im  Schneid j 
eisen  als  auch  beim  Härtendes  Schneideisenseine  VerkleiiK- 
rung  der  Gewindetiefe  bzw.  Vergrößerung  des  Kerndun  Ii 
messers  entsteht  und  auch  naturgemäß  eine  stär-kere  Bean 
spruchung  des  Schneideisens  Leim  Gf-biauth  an  df  ii  Kein 


Whitworth- Gewinde. 


Fie.  12.    I  .öweuherz-Uewinilc. 


Abweichungen  zwischen  Schneideisenbohrer-  und  Normalgewinde. 

spitzen  auftritt,  so  ist  man  bei  der  Anfertigung  des  Scliiieid 
eisenbohrers  aus  praktischen  Gründen  genötigt,  eine  Ver 
änderung  der  Gewändetiele  unter  Beibehaltung  der  normaler 
Breite  des  Gewindekernes  vorzunehmen.  Die  Vergrößerunj; 
der  Gewindetiefe  wird  im  Verhältnis  zur  Steigung  um  sf 
größer  sein,  je  feiner  das  Gewinde  bzw.  je  kleiner  seine  Stei 
gung  ist.  Da  es  nun  sehr  schwierig  ist,  ein  im  Kern  völlij 
scharfes  Gewinde  zu  schneiden  und  mit  einem  im  Kern  voll 
ständig  spitz  geschnittenen  Bohrer  doch  kein  scharfes  Ge 
winde  zu  erzielen  wäre,  da  Grat  und  feine  Späne,  die  siel 
auf  dem  Bohrer  im  Kern  festsetzen,  die  Erzeugung  eine> 
ganz  scharf  geschnittenen  Gewindes  im  Schneideisen  verhin 
dern,  ist  man  auch  noch  genötigt,  eine  Änderung  im  Flanken 
Winkel  des  Schneideisengewindebohrers  vorzunehmen.  Diese 
Abänderung  des  Flankenwinkels  muß  so  groß  sein,  daß  da^ 
Gewinde  bei  erforderlicher  Tiefe  einen  genügend  breiter 
Kern  erhält. 

Fig.  II  u.  12  zeigen  die  Abweichung  des  Schneideisen 
bohrergewindes  vom  Xormalgewnde  für  Whitworth-  und 
Löwenherz- Gewinde.  Für  S.I.-Gewinde  ist  eine  Ve'rändervnj: 
der  Gewindefoim  am  Schneideisentohrer  nicht  unbedingt 
notwendig,  da  hier,  infolge  des  Spiels  in  den  Gewindespitzen 
der  Bolzen  schon  einen  geringeren  Kerndurchmesser  erhäil 
als  die  Mutter. 

Mit  den  aus  Fig.  ii  u.  12  ersichtlichen,  abgeänderten  C.c 
windeformen  werden  che  Bohrer  mit  den  kleinsten  Steigunger 
mit  der  Gewandeform  ausgeführt,  die  den  kleinsten  Flanken 
Winkel  hat.  Bei  größeren  Steigungen  ist  der  Flankenwinkc 
entsprechend  größer  zu  wäh'en. 
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Zahlentafel  II  für  Löwenherz-Gewinde. 


Lö we  nh er  z  -  Ge  wi  nd  e 


i^ohrcr  mit  Steigung  von  0,25  bis  o,_)3 
 0,5     ,,  1,1 


45''  Flankenwinkel 


Tjohrer 


beim 


40 
18 
1 1 


48« 

1,2  ,,     1,4  50° 
Whitworth-Gewinde: 
bis  60  Gang    47"  Flankcnwinkcl 
,,20 
,.  12 
..      8  , 


50" 


53' 


Fig.  13.  Prüfung 

des  Flankenmaßes 
mit  Lehrdorn. 


Um  die  Flankenmaße  dieser  anormalen  Gewinde  prüien 
zn  können,  ist  folgendermaßen  zu  verfahren.  Legt  man  in 
Icn  Gewindegang  des  Bohrers  einen  kleinen  Lehrdorn  ein 
(Fig.  13),  so  wird  dieser  je  nach  der 
Größe  seines  Durchmessers  mehr  oder 
weniger  über  die  äußeren  Spitzen 
des  Gewindes  hervorstehen.  Da  sich 
dieses  Maß  a,  um  das  der  Lehrdorn  d 
über  die  Gewindespitzen  hervorragt, 
genau  berechnen  läßt,  so  kann  mit- 
tels eines  solchen  Lehrdornes  das 
Flankenniaß  an  einer  Stelle  in  einer 
bestimmten  Höhe  des  Gewindeganges 
gemessen  werden. 
Durch  Anwendung  verschieden  starker  Lehrdorne  kann 
das  Flankenmaß  an  verschiedenen  Stellendes  Gewindeganges 
untersucht  und  dadurch  auch  die  Richtigkeit  des  Flanken- 
winkels nachgeprüft  werden.  Die  Lehrdorne  dürfen  jedoch 
für  eine  bestimmte  Steigung  und  einen  bestimmten  Flanken- 
winkel ein  gewisses  Maß  nicht  über-  und  unterschreiten. 

Beim  größten  Maß,  das  der  Lehrdorn  erhalten  darf, 
müssen  die  Seiten  der  Gewindeflanken  nocli  Tangenten  an 
den  Lehrdorn  bilden.  Beim  kleinsten  Maß  des  Lehrdornes 
muß  dieser  mit  den  äußeren  Gewindespitzen  abschneiden. 
Genaueres  hierüber  findet  man  in  der  , .Werkstattstechnik", 
Jahrg.  1913,  Heft  14,  S.  421,  in  dem  Aufsatz  ,,Die 
Kontrolle  des  Flankenmaßes  von  Gewinden". 

Bei  einer  derartigen  Prüfung  des  Flankenmaßes  ist  zu- 
erst der  äußere  Durchmesser  des  Gewindes  mittels  Feinmeß- 
schraube festzustellen  und  dann,  nach  Einlegen  des  Lehr- 
dornes in  den  Ge.windegang,  das  Gewinde  mit  eingelegtem 
Lehrdorn  zu  messen.  Der  Unterschied  zwischen  diesem  Maß 
und  dem  Gewindedurchmesser  ergibt  das  Maß  a. 

In  nachstehender  Zahlentafel  I  sind  die  Formeln  für  die 
Berechnung  des  Maßes  a  für  Whitworth-Gewinde,  in  Zahlen- 
tafel Hfür  Löwenherz-Gewinde  angegeben.  In  den  Formeln 
bezeichnet  d  den  Durchmesser  des  Lehrdornes,  a  das  Maß, 
um  das  der  Lehrdorn  (Fig.  13)  über  die  Gewindespitzen  her- 
vorsteht, und  s  die  Steigixng  bzw.  g  die  Gänge  auf  1"  des 
Gewindes. 

Zahlentafel  I  für  Whitworth-Gewinde. 


Flanken- 
-4 


Formel  für  a 


55  " 

53" 
52  " 

50" 

47  " 


a  =  1,583  d 


1,62  d 


20,  j2 


a  =  1,642  d  — 
a  —  1 ,682  d  — 
a=  1,753  d- 


21,15 

21,39 

g 
22,48 

g 
24iL7 

g 


Werden  größere  Mengen  von  Schneideisen  ein  und  der- 
sclbenGröße  hergestellt,  so  ist  es  vorteilhafter,  statt  nur  eines 
Schneideisenbohrers,  Sätze  von  2 — ^3  Stück  zum  Einschneiden 
der  Gewinde  in  die  Schneideisen  zu  verwenden.  Dies  hat 
den  Vorteil  einer  leichteren  Herstellung  des  Schneideisenboh- 


Flanken- 

-4 

Formel  für  a 

53-8 

a 

=:  1,619  •  d  —  0,875  •  s 

50" 

a 

=  1, 706 -d  — 0,932 -s 

48" 

a 

=  1,73  -d— 0,984-8 

45" 

a 

=  1,806  •  d  —  1,057  ■  s 

rers  und  seiner  geringeren  Abnutzung  beim  Gebrauch,  da  die 
einzelnen  Bohrer  hierdurch  kürzer  ausgeführt  werden  können, 
während  die  Gesamtgewindelänge  des  Satzes  trotzdem  noch 
größer  ist  als  bei  dem  Schneideisenbohrer,  der  mit  einem 
Schnitt  ein  fertiges  Gewinde  herstellt. 

Es  wird  dadurch  bei  den  Satzbohrern  der  einzelne  Ge- 
windezahn weniger  stark  belastet,  die  Bohrer  schneidenleich- 
ter und  reißen  weniger.  Die  Arbeit  des  Einschneidens  der 
Gewinde  wird  dadurch  weniger  dem  Gefühl  unterworfen  und 
kann  von  ungelernten  Arbeitern  ausgeführt  werden. 

Der  Durchmesser  des  Vorschneiders  wird  bei  Verwen- 
dung von  mehreren  Gewindebohrern  noch  etwas  kleiner  ge- 
halten als  bei  dem  Nachschneiden,  jedoch  erhält  der  Vor- 
schneider an  seiner  stärksten  Stelle  bzw.  an  seinem  zylindri- 
schen Teil  voll  ausgeschnittenes  Gewinde,  damit  der  Vor- 
schiieider  ein  zwar  kleineres,  aber  in  den  Gewindegängen  be- 
reits voll  ausgeschnittenes  Gewinde  in  das  Schneideisen  ein- 
schneidet. Die  beim  Vorschneidendes  Schneideisengewindes 
etwa  auftretende  Unsauberkeit  des  Gewindes  kann  mittels 
des  Nachschneiders,  der  ein  schwach  konisches,  auf  der  gan- 
zen Gewindelänge  voll  ausgeschnittenes  Gewinde  erhält,  ent- 
fernt werden.  Das  Gewinde  des  Nachschneiders  bzw.  seine 
Konizität  ist  so  bemessen,  daß  der  Bohrer  an  seinem  schwa- 
chen Ende  einen  nur  etwas  kleineren  Durchmesser  erhält, 
als  der  Vorschneider  an  seiner'  stärksten  Stelle  hat. 

Als  Hauptabmessung  der  Gewindebohrer  können  die 
sich  aus  folgenden  Formeln  ergebenden  Werte  dienen: 


Abmessungen 

des  Vorschneiders 

des  Nachschneiders 

Ganze  Länge   .  .  . 

8  D  -f  30  mm 

6  D  -f-  20  mm 

Gewindelänge  .  .  . 

7D+10  „ 

5D+  8  „ 

Konischer  Gewinde- 

teil   

6,3  D-f   8  „ 

4D+  6  „ 

Durchmesser  im  zy- 

lindrischen Teil 

D-(|  -f  0,15)  mm 

D  -  (0,05  s  -f-  0,05) 

Durchmesser  an  der 

Spitze  

d-(|+o,i)  „ 

Die  Abmessungen  des  Ausputzers  bleiben  dieselben  wie 
oben  angegeben. 

Der  Nachschneider  wird  gleichfalls,  je  nach  der  Stei- 
gung, wie  vorher  beim  Ausputzer  angegeben,  im  konischen 
Teil  auf  100  mm  Gewindelänge  bis  zu  0,4  mm  konisch  ge- 
schnitten. 

Die  für  die  Bohrer  angegebenen  Formeln  können  für 
Bohrer  bis  50  mm  0  zur  Bestimmung  der  Abmessungen  be- 
nutzt werden. 

Nach  Erläuterung  des  Schneideisenbohrers  kann  nun- 
mehr die  Beschreibung  der  Herstellung  des  eigentlichen 
Schneideisens  erfolgen.  Die  Anfertigung  der  Schneideisen 
geschieht  je  nach  ihrer  Form  und  Größe  aus  rundem,  flachem 
oder  vierkantigem  Stangenmaterial  sowie  aus  geschmiedeten 
Scheiben. 

Flaches  oder  vierkantiges  Material  wird  zur  Anfertigung 
von  vierkantigen  Schneideisen  verwandt.  Vierkantmaterial 
ist  jedoch  dem  Flachmaterial  vorzuziehen,  da  sich  aus  vier- 
kantigem Material,  also  quer  zur  Walzfaser,  hergestellte 
Schneideisen  weniger  stark  beim  Härten  verziehen.  Kleine 
runde  Schneideisen  werden  von  gezogenem  oder  auf  den 
.'Kußend urchmesser  der  Schneideisen  abgedrehtem  Stangen- 
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iiiaUii.il  .ibKislfwIun.  1  linde  Schncidciscn  werden 

aus  KCS(  Innicdeten  SLheibcn  hergestellt.  Aus  Flachmaterial 
•  ingefertißte  Sclincideiscn  müssen  auf  den  flachen  Seiten  a 
(Fifj.  I  (II.  I  5)  genügend  weil  )earbeilf1  werden,  um  die  meist 


Hb  14- la.  Bearbeiiunt; 
quadratischer 
SchntideispD 


Fie  14  II.  16.  (^uadraii 
schcs  Schnc-ideisen. 


Fie.  le.  bear- 
beiten von 
gescbmiedetoi 
Scheibr. 


Hu.  17. 

Herstellen 
änglichpi 
Span 

lörlif  ? 


v\g  le  II.  le. 

v5 


Flir  23 


Fiar.  18-24.  Verschiedene 
.\nordnun^en  von  Span- 
löchem  u.  Stellschrauben. 


Flg.  25  u.  ae. 

Bohrvorrichtung  für 
Spanlöcher. 


Flg.  27. 

Spitzsenker 
fürSpanlöcher. 


entkohlte  äußere  Schiebt  zu  entfernen,  da  sonst  das  Schneid- 
eisen an  der  Angriff  kante  des  Anschnittes  unter  Umständen 
nicht  hart  wird.  Vierkantige  Schneideisen,  zu  deren  Her- 
stellung Quadratniaterial  zur  Verwendung  kommt,  sind  nur 
an  den  Fiächen  a  (Fig.  14  u.  15)  parallel  zu  bearbeiten,  falls 
nicht  auch  das  äußere  Maß  des  Schneideisens  eine  Be- 
arbeitung der  übrigen  Flächen  erforderlich  macht. 

Werden  geschmiedete  Scheiben  zur  Anfertigung  von 
runden  Sehne. deisenver\\-andt,  so  werden  diese  bei  dem  ersten 
Arbeitsgang,  wie  üblich,  im  Dreibackenfuttcr  aufgenommen 
und  der  äußere  Durchmesser  etwas  über  die  halbe  Höhe  fertig 
gedreht,  die  Stirnseite  (F;g.  16)  hochgezogen  und  die  Kante 
etwas  gebrochen.  Beim  zweiten Arbeitsgang%\'ird  das  Schneid- 
eisen im  Klemmfutter  eingespannt  und  der  äußere  Durch 
messer  und  die  zweite  Stirnseite  fertig  gedreht.  Gleichzeitig 
wird  das  Schneideisen  zentriert,  gebohrt  und  laufend  aus- 
gedreht. 

Ist  die  zum  zweiten  Arbeitsgang  benutzte  Maschine  fiü 
entsprechend  langsamen  Gang  eingerichtet,  so  kann  auch 
noch  das  Vorschneiden  und  Fertigschneiden  des  Gewindes 
bei  diesem  Arbeitsgang  erfolgen. 

Aus  gezogenem  oder  außen  bereits  auf  Maß  bearbeitetem 
Rundmaterial  hergestellte  Schneideisen  werden  bei  der  ersten 
Arbeitsstufe  an  einer  Stirnseite  bearbeitet  und  ebenfalls  wie- 
der wie  vorher  im  Klemmfutter  fertig  gedreht,  zentriert,  ge- 
bohrt und  gegebenenfalls  mit  Gewinde  versehen. 

Als  dritter  Arbeitsgang  folgt  das  Bohren  der  Spanlöcher 
und  Befestigungslöcher  (Fjg.  4  u.  5). 

Die  Spanlöcher  sollen  nicht  zu  klein  gebolu-t  werden, 
um  die  Späne  leicht  durch  einen  ölstrahl  aus  den  Span- 
löchern  entfernen  zu  können  bzw.  um  das  Vollsctzen  der 
Löcher  durch  Späne  zu  verhindern  und  dem  Schmiermaterial 
guten  Zutritt  zu  den  Schneidkanten  der  Stollen  zu  gewähren, 

Ist  der  Durchmesser  des  Schneideisens  im  Verhältnis 


zum  Gewindedurchmesser  ginligtnd  groß,  .«o  werden  <l 
Srhneidcisen  mit  runden  Spaniöchern  (Fig.  4)  vcisch' 
Bei  nur  geringer  Randbrcile  des  Schneideisens,  d. 
wenn  der  .Außcndmc  hmesser  des  Schncideisens  klein,  «l' 
Gewindc<lurchmesscr  jedoch  m 
hältnismäßig  groß  ist,   kann  il. 
Schneideisen     nicht     mehr  mit 
runden     Spanlöchern  ausgeführt! 
werden.     Die  Löcher  müßten  j  u 
solchen   Fällen  zu   klein  gcholnt 
werden    und    würden  sich  lieiin 
Gebrauch   des    Schneideisens  jh 
kurzer    Zeil     dtin  h    Späne    v  ■ 
1  opfen. 

Man  gibt  dalicr  soIcIm  h 
Schneideisen  längli<he  Spanlöclu  r 
(Fig.  17),  die  sich  durch  F.in- 
bohren  von  zwei  dicht  nebenein- 
ander liegen.l'  P  i  n  h(-r'-\iV,)  \\ 
lassen. 

Werden  du.   .-»i  i.ucxli  .  1  ii  1;' 
hhtzt,d.h.  verstell  bar  ausgefüli  t 
socihältdasSchneideisenbei gioC"  r 
Randbrcile  und  einer  geraden  An- 
zahl von  Stollen  an  der  dem  >cblitz 
gegenüberliegenden  Seite  noch  eine  Bohrung  a  (Fig.  18),  die 
iiit  einem  Spanloch  in  Verbindung  steht.    Hat  das  Schneid 
eisen  dagegen  eine  ungerade  Anz-ahl  vcjn  Stollen,  so  wird  an 
zwei  Span!öchern,  die  auf  der  dem  Schlitz  gegenüberhegen- 
den Seite  des  Schneideisens  liegen,  noch  je  ein  Loch  a  (Fig. 
1 q)  angebracht . 

Durch  diese  Bohrungen  darf  jedoch  der  Rand  des 
Schneideisens  nicht  unnötig  geschwächt  weiden,  da  sonst  da^ 
Schneideiscn  beim  Befestigen  im  Halter  leicht  verspannt 
wird,  wodurch  die  mit  solchem  Schneideisen  heter-ttHUen 
Gewinde  unsauber  ausfallen. 

In  .solchen  Fällen,  in  denen  diuch  die  zu  giolii  Kand- 
Ijreite  des  ge.schhtzten  Schncideisens  ein  genügendes  Nach 
geben  beim  Verstellen  nicht  gewährleistet  wird,  die  Rand 
breite  jedoch  zum  Einbohren  von  Löchern  a  (Fig.  iS  n.  ro) 
zu  schmal  ist,  kann  das  Spanloch  nach  dem  Rand  de- 
Schncideisens  zu  etwas  länghch  gefeilt  werden  (Fig.  lO) 
Man  kann  ebenso  zu  diesem  Zweck  in  den  Rand  de^ 
Schneideisens  am  entsprechenden  Spanlorh  eine  .Ausfrä-nn^ 
(Fig.  21)  anbrin- 
,gen,  die  sich  auch 
leicht   bei  nicht 

genügendem 
Federn  des  ferti- 
gen Schneideisens 

durch  Nach- 
schleifen ver- 
.größcrn  läßt. 

Die  zum  Zu 
sammenstellcn 
des  geschützten 

Schncideisens 
dienenden  Löcher 

(Fig.  18—21) 
werden  in  einem 
Winkel    \on  45" 
zu  der  durch  den 
Schhtz  gehenden 
Mittellinie  genau 
auf  der  Mitte  des 
Randes  ange 
bracht.    Das  ge 
naue  Anbringen 
dieser  Ivöcher  aut 
Randmitte  ist 
von  besonderer 
Wichtigkeit,  da 


Fie  ae     -^enkrechtstoßmaschiDe  mit  Handsuppoi 
und  Momentauslösnng 
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bei  einseitigen  Beiestigungslociici  u  das  Sclineideisen 
erstens  nicht  gegen  den  Rand  des  Halters  gezogen  wird 
und  zweitens  dadurch  beim  Befestigen' des  Schneideisens 
im  Halter  ein  seitliches  Verspannen  des  Schneideisens 
bzw.  eine  Verschiebung  der  Gewindegänge  zueinander 
hervorgerufen  wird.  Damit  dieser  Fehler  selbst  bei  Ab- 
weichungen der  Befcstiguugslöcher  von  Mitte  'vermieden 
wird,  ist  es  zweckmäßig,  die  Höhe  des  Schneideisens  etwas 
mehr  als  doppelt  so  hoch  zu  machen,  als  die  Entfernung  des 
Randes  zur  Auflage  des  Schneideisens  im  Halter  bis  Mitte 
Befestigungsschrauben  beträgt.  Es  wird  dadurch  erreicht, 
daß  die  Spitzen  der  Befestigungsschrauben  oben  etwiis  frei 
liegen  und  nur  auf  die  untere,  d.  h.  dem  Auflagerand  des 
Halters  zugekehrte  Seite  drücken  und  das  Schneideisen 
gleichzeitig  gegen  die  Aujlage  pressen  (Fig.  22).  Damit  das 
Schneideisen  bei  der  Befestigung  im  Halter  durcli  nicht  zen- 
irisch  zu  den  Einbohrungen  sitzende  Stellsclirauben  aucli 
nicht  radial  zu  stark  verspannt  wird,  kann  das  Schneideisen 
statt  mit  Anbohrungcn  auch  an  ihrer  Stelle  mit  spitzen 
N'uten  a  (Fig.  23  n.  2^)  versehen  werden. 

Zum  Bohren  der  Spaiüöcher  usw.  im  Schneideisen  wird 
i  inc  einfache  Bohrvorrichtung  benutzt,  deren  Ausführungs- 
torm  aus  Fig.  25U.  26  zu  ersehenist.  Diese  hat  die  Form  einer 
Kappe,  in  deren  Aussparung  das  Schneideisen  eingelegt  und 
durch  die  Lappenschraubc  a  festgespannt  werden  kann.  Die 
Tiefe  der  Ausdrehnng  ist  ctwus  niedriger  ,t;(-luiltcn  als  das  da- 


mit zu  bohrende  Schneideisen,  damit  dieses  beim  Bohren  un- 
mittelbar auf  der  Bohrunterlage  liegt  und  durch  den  Bohrer 
nicht  aus  der  Vorrichtung  herausgedrückt  werden  kann.  Zur 
Auflage  beim  Bohrender  Randlöcher  bzw.  der  Befestigungs 
löcher  ist  der  äußere  Rand  entsprechend  abgeflacht.  Da  bei 
kleinen  Vorrichtungen  die  Auflagefläche  c  ebenfalls  nur  klein 
wird,  kann  die  Vorrichtung  beim  Bohren  des  gegenüberüegen- 
den  Loches  d  in  ein  passendes  Prisma  b  gelegt  werden. 

Die  Spaniöcher  sollen  möglichst  dicht  an  den  Rand  des 
Gewindes  "heranreichen,  jedoch  niclit  so  weit,  daß  ein  Ver- 
laufendes Lochbohrers  eintreten  kann.  Gewöhnlich  läßt  man 
das  vorgebohrte  Span' och  bis  auf  die  halbe  Gewindetiefe  an 
den  Kerndurchmesser  des  Schneideisengewindes  herangehen. 

Zum  Aufbohren  der  Spaniöcher  über  den  Kerndurch- 
uiesser  bzw.  das  Gewindeloch  des  Schneideisens  hinaus  be- 
nutzt man  nacli  ^\it  der  Spitzsenker  ausgeführte  Werkzeuge 
(Fig.  27),  die  vorn  unter  einem  Winkel  von  go'^mit  mehreren 
Zähnen  versehen  sind,  und  im  glatten  ungezahnten  Teil  nach 
hinten  schwach  konisch  geschhffen  sind. 

Das  Durcharbeiten  der  Span'öcher  und  damit  auch  das 
gleichzeitige  Bearbeiten  der  Seitenflüchen  der  Schneideisen- 
stollen'(Fig.  4)  kann  auch  durch  Ausfrüsen  mittels  Finger- 
Iräser  oder  auf  einer  Stoßmaschine  (Fig.  28),  deren  Tischbe- 
wegung allseitig  durch  Anschläge  begrenzt  werden  kann  und 
die  mit  iNlonu'iilnuslösung  versehen  ist,  ausgeführt  werden. 

Schluß  folgt.) 


ORGANISATION  IM  VORRICHTUNGEN-  UND  WERKZEUGBAU. 

Von  W.  Börner,  Berlin. 


Durch  die  schwierige  wirtschaftliche  Lage,  in  die  uns 
der  langjährige  Krieg  mit  seinem  ungünstigen  Ausgang 
gebracht  hat,  sind  die  Mascliinenfabriken  mehr  denn  je 
gezwungen,  ihr  ganz  besonderes  Augenmerk  auf  die  innere 
Gestaltung  des  Betriebes  zu  richten,  um  diesen  auch  in 
Zukunft  noch  einträglich  zu  erhalten.  Für  jede  F*abrik, 
ganz  besonders  für  solche  mit  Massenfabrikation,  ist  daher 
der  Vorrichtungs-  und  Werkzeugbau  eine  der  wichtigsten 
Abteilungen ;  werden  doch  an  dieser  Stelle  die  Einrichtungen 
tür  ein  wirkUch  zweckentsprechendes  Arbeiten  geschaffen. 
Hierzu  gehört  wiederum  ein  geregelter  und  jederzeit  über- 


sichtlicher Gang  der  vom  Betiiebsburo  zu  erfolgenden  Be- 
stellungen imd  der  sich  daran  anschließenden  Bearbeitung 
der  Einzelteile.  Im  Folgenden  soll  deshalb  ein  derartigeb 
Verfahren,  wie  es  sich  in  der  Praxis  schon  mehrfach  bewährt 
hat,  erläutert  werden. 

Nach  Durchberatung  des  bt:trelienden  Fabrikations- 
leiles  im  Betriebsbüro  werden.  \om  Vorrichtungsbaubürt> 
die  daraus  sich   ergebjenden   Vorrichtungen   und  Sonder 
Werkzeuge  konstruiert.     Von  diesen  sind,  außer  den  Zu 
sammenstellnngen ,  die  nur  die  Pos.-iNrn.  und  Hauptmaße 
erhalten  sollen,  füi"  jedes   Stück  noch  Einzelzeichnungen 


1  II 

^  .  :  ^  r 

III    iv    V     VI    VII  vm 

■   1  ! 

IX  X 

!    •  1 
XI  XII 

iVlüdell 

1  

Gußstück 

Preßstück 

M   

(Fabrikationsteil) 

(Type) 

(Zeichg.Nr.) 

(Bestell-Nr.) 

(Gesamt- 

! 

.  1 

Selbstkosten 
Preis) 

(Zeichg.-Nr.) 

(Art  von  Vorrichtung  bzw.  Werkzeug) 

i  (Folge) 

(Abt.)|  (Masch.) 

(Tenm 

II  der  Fertigstellung) 

Pos.  Stck. 

Gegenstand,  auswärts  bestellt 

! 

1  Material 

Bemerkg. 

Modell 

Gußstück 
Stck.! 

Preßstück 
Stck.' 

Bemerkg. 

best. 

! 



gel. 

-  '  1 
1 

best. ' 

1 

gel. 

! 

best.  1 

gel-  i 

Werkzeug- 
bau :     

(Dat.)  (Name) 

Vor- 
kalkuL: 

(Dat..)  (Name) 

Bemerkg.;  -   

Abt.- 

Nach  Durchsicht  sofort  zum 

    1 1--  

Meister:     

■  (Dat.)  fXaniej 

Betriebsbüro  zurück. 

(Name  des  Bestellers  1          ibesiclhi  (geliefert) 

FiB.  1-    Terminkarte.    'irolk-    150><'200,  Karton   -  «eil!. 
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.j(lcr  Ski/zen  aii/iil.  i  ligru.  Du-  (.löücn  di  r  Ztu  ImiinKiii 
oder  Ski/zt-n,  auUci  der  Zusaninienstclliiii}<,  sind  immer  das 
Vielfache  der  La  u  ik  arte  [Vxyi,.  4  u.  5).  ^"  «^»ß  fi^^l'^oclie- 
ncm  Zustand  nicht  fc'rößcr  sind  als  die  Lauikarte  selbst, 
inn  an  diese  an^'t-heftet,  in  einer  Kartei. nach  Bestelhuimmern 
.'fordiiet  aulhcwahi  t  werden  /iikfinnen.   Da  in  den  meisten 


J)as  Ausstellen  der  Terminkartc  (Fig.  i)  und  der 
Stückliste  (JFig,  2  n.  3)  geschieht  im  Vorrichtungsban- 
hüro.  Während  dieses  lür  die  Bestellungen  der  von  aus 
wärts  7.\\  beschallenden  Teile  sorgt,  wandert  die  Stücklist« 
mit  sämtlichen  Zeichnungen  zur  Vorkalkulation,  wo  vom 
N'oikalkulator  je  eine  Lauikarte  (Fig.  4U.5)  mit  den  ein 


I              II       1      III            IV            V             VI  VII 

Vlll 

IX 

> 

1 

XI  XII 

( l  ilbrikationsteil) 

(Type; 

(/.cid 

! 

,g.-Nr) 

iI5i;sl<;ll-Nr.:/ 

(Zeiclig.-Nr.) 

(Abt.) 

(Masch.) 

(An  von  Vorrichtung  bzw.  Werkzeug) 

(Folge) 

(Termin  d.  Fertigstellung; 

Pos. 

Stck. 

Gegenstand   , 

Material 

Mod. 

Norm. 

Bemerkg. 

I  Betriebs'bliro: 
l)enachrichtigt  |  Vorkalkulation; 

[  Abt.-Meister: 


bestellt:   

kontrolHert: 
geliefert:  -- 


(Dat.; 


(Name) 


(Dat. 


P  ortsetzung  der  Stücklisti 
auf  Rückseite! 

(Name  des  Ausstellers) 


Fiir.  8.    Stückliste  (Vorderseite).    Oröße:  150x200,  Karton— hellgrau. 


Pos.   Stck.  I 


Gegenstand 


Material     Mod.   Norm.  1 


Bemerkg. 


FiK.  3.    Stückliste  (Rückseite). 


Fällen  die  Vorrichtungen  und  Sünderwerkzeuge  nur  ein- 
mal ausgeführt  werden,  so  genügen  Ausführungen  der 
Zeichnungen  in  Blei,  von  denen  dann  Blaupausen  ange- 
fertigt werden.  Des  leichteren  Auffindens  wegen  werden 
die  Zeichnungen  in  fünf  Gruppen  eingeteilt,  u.  zwar  i.Werk  - 
stück  haltende,  2.  Werkzeug  haltende  Vorrich- 
tungen, 3.  Werk  zeuge  als  solche,  wie  Reibahlen,  Schneid- 
eisen n.'  dgl.,   4.  :\Ießwerk  zeuge  und   5.  Verschiedenes. 


Rand  zum  Ankleben  der  Zeichnung. 

Lfd.  Nr.: 

'Pabrikationsteil) 

(Type) 

(Zeichg.-Xr.) 

i 

i.\rt  von  Vorrichtung  bzw.  Werkzeug! 

(Folge)  (.\bt.)  (Masch.) 

(Bestell-Nr.) 

Stückzahl  (Gegenstand) 

'Material) 

fTermiii  d.  Fertigstellg.) 

Folge 

Masch.                          Art  der  Bearbeitung 

Preis 
M.  Pf. 

kontrolliert 
Dat.  Name 

Fortsetzung  auf  Rückseite!                                          L bertrag: 

(Dat.) 
(Name  d.  .Ausstellers) 

Diese  Karte  geht  mit  dem  Arbeitsstück  weiter! 

FiK.  4.    Laufkarte  (VorderseiteV    Größe:  110x150,  Karton  —  hellgrau. 


zelnen  Arbeitsstufen  ausgestellt,  bej  Akkoidarbeit  auch  der 
Preis  für  jedes  Stück  eingesetzt  wird.  Außerdem  sind  in  die« 
Laufkarte  noch  die  Art,  die  Abmessungen  sowie  das  Ge- 
wicht des  Materials  einzutragen.  Nach  Ausfüllung  auch 
der  übrigen  Spalten  geht  die  Stückliste  mit  den  Laufkarten 
und  den  daran  angeklebten  Zeicbnungep  wieder  zurück 
nach  dem  Betriebsbüro.  Dieses  veranlaßt  dann  die  ■\A'eiter- 
cjabe  genannter  Karten,  zusammen  mit  der  Terminkarte, 

nach  dem  Vorrich- 
tungenbau. In  die 
Terminkarte  sowie  in 
die  Stückliste  wird  vom 
Meister  der  Termin  für 
die  Fertigstellung  der 
Vorrichtung  bz\v.  des 
Werkzeuges  einge- 
tragen. Es  geht  hier- 
auf die  Terminkarte 
allein  zurück  nach  dem 
Betriebsbüro.  Auf  dem 
Rückwege  wird  sie  je- 
doch noch  dem  Ab- 
teilungsmeister für  die 

Fabrikationseinrich- 
tung und  dem  Vor- 
kalkulator zur  Ein- 
sichtnahme des  Fertig- 
stellungstermines  vor- 
gelegt. Die  Termin - 
karte  wird  nach  Fabri 
kationsteil,  jVrt  und 
Zeichnungs-Nr.  in  einer 
Kartei  aufbewahrt. 
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Nach  Erhall  der 
tückliste  hat  der  Vor- 
chtimgsmeister  dafür 
W  sorgen,  daß  für  die 
etreffende  Fabrika- 
onseinrichtung  alle 
azu  benötigten  Mate- 
ialien  vom  Lager  durch 
en  Materialbezug- 
chcin  (Fig.  6)  be- 
chafft werden.  Weiter 
ind  die  Lohn-  bzw. 
\kkordzettcl  (Fig.  7 
i.  8)  für  jedes  Stück 
md  jede  Arbeitstufe, 
lach  Angabe  der  Lauf- 
iarte,  auszustellen. 

Zurständigen  über- 
iichtlichen  Verfolgung 
1er  einzelnen  Arbeit- 
Stufen  an  jedem  Ar- 
beitsstück und  jeder 
Bestell -Nr.  dient  der 
Terminator  nach  Fig. 
13—15,  der  in  der 
Meist  erstube  aufgc- 
liängt  wird.  Gleich- 
zeitig mit  den  Lohn- 
bzw.  Akkordzetteln 
werden  auch  die  Ver- 
folgungskarten (Fig. 
9  u.  10)  ausgestellt. 
Diese  werden  in  den 
Terminator  in  die  dazu 
bestimmten  Fächer  ge- 
steckt und  rücken  dann 
selbsttätig,  mit  der  an 
dem  betreffenden  Stück 
vorzunehmenden  ,  Ar- 
beit, bis  zum  letzten  Fach 


Übertrag: 

lü)lge 

Masch. 

Art  der  Bearbeitun.i; 

Preis 
M.  Pf. 

kontrolliert 
Dat.    '  Name 

- 

Summe  der 

Material^:   Län.üe:  Breite:   Löhne 

Preis  für  1  kg  M.:  Gewicht  m  kg    Summe 

Lohn  für  1  Stunde  M. :   -  -  Gesamt-Stundenzahl 

Gesamt-Selbstkosten  für    Stück  . 


geliefert  an 
"Kontrolle: 


(Dal.) 


Bemerk,!. 


(Name  1 


Fie  5.    Laufkarte  (Rückseite). 


(Lfd.  Nr.)                           (Fabrikation.sleil)  ('I'ype) 

(Zeichg-Nr.j 

(Folge) 

Verrechnet 


(Material)  (Bestell-Nr.) 

Gegenstand 
Meter       1  " 

Einzelpreis 
M.     I  Pf. 

Betrag 
M-  „PL. 



i 

 1  

(Name  des  Arbeiters) 

(Dat.)         (Meister)            (Auf  Lagerkarte  übertragen)            (Schein  erledigt) 

Tis.  6. 


Materialbezugschein.    Größe:  100x150,  dünnes  Papier. 


Für 


Fertigkontrolle)  weiter, 
den   Meister  ist  diese   Einrichtung  jederzeit  eine  sichere 
Au.sk imft  über  den  Stand  der  laufenden  Arbeiten. 


'E/nschniffe  für 
Beste //-Nr  und 
Ueferfern?/r7/far/e/7 


Fig.  13-15.  Terminator. 

Nach  Fertigstel- 
lung undKontroUierung 

der   Fabrik ationseinrichlung    wiid   diese    mit  der 
Anlieferungskarte  (Fig.  11)  nach  der  Werkzeug- 
ausgabe geliefert.    Die  Benachricht  gung  des  Betriebsbüros, 
der    Vorkalkulation    und   des"  Abteidungsmetst^s— hiervon 


geschieht  durch  die  Stückliste  (Fig.  2  u.  3),  die  dann  nn 
Vorrichtungsbau  zur  Aufbewahrung  kommt.   Von  der  We-k- 
zeugausgabe  wird  über  sämtliche  Fabrikationseinrichtungen 
eine    Kartei,    unter  Verwendung 
der  Anlieferungskarte,  geführt. 

Oftmals  werden  von  den  Ab- 
teilungsmeistern Vorrichtungen 
und  Sonderwerk- 
zeuge gewünscht,  di  e 
sich  erst  bei  der  Fa- 
brikation ergeben. 
Der  Betriebsleitung 
ist    darüber  durch 
die  Bestellzettel 
(Fig.  12)  Mitteilung  zu  machen; 
diese  veranlaßt,  wenn  sie  von  der 
Notwendigkeit  überzeugt  ist,  das 
Weitere. 

Im  Vorstehenden  ist  im  all- 
gemeinen der  Gang  der  Karten 
geschildert  worden.  Zum  Schluß 
soll  noch  einiges  über  Inhalt  und 
Ausführung  gesagt  werden. 

Aus  der  Terminkarte  geht 
unter  anderem  hervor,  daß  in 
diese  nur  die  unter  Umständen 
von  auswärts  zu  bestellenden 
Einzelteile  einzutragen  sind.  Die 
am  oberen  Rande  der  Karte  be- 
findlichen Einteilungen  mit  den 
ISIrn.  I— 12  bedeuten  die  halben 
und  die  ganzen  Monate  und  siind  zur  Aufnahme  der  Termin- 
rei:tef-_i.ä,=-4i«-F^i4ig&tellung  -d«r  betreffenden  Fabrik  ati  on  s  - 
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M. 
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1 
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 1 

Tag 

Anfang 

Unterbr 
Anfang 

echung 
Ende 

Ende 

Stunden 

Vorm. 
Di. 

Nachm. 

Vorm. 

Mi. 
Nachm. 

Vorm. 

Do. 
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Vorm. 
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nnchtung,  bestimmt.  Auch  die  Einteiliang  rechts  neben 
;n  Monaten  hat  die  gleiche  Bestimmung.  Nach  Ein- 
mg  sämtlicher  auswärts  bestellten  Modelle,  Guß-,  Preß- 
ier  Schmiedestücke  sind  die  Reiter  zu  entfernen.  Zur 
jsseren  Kennzeichnung  der  jeweiligen  Spalten  können 
?rscliiedene  Farben  für  die  Reiter  gewählt  werden. 


wandern  mit  dem  Arbeitsstück  zur  KontioUe  und  von 
da  nach  dem  Lohnbüro.  Die  Urschrift  bleibt  hiei 
zur  Lohnverrechnung,  und  der  Durchschlag  geht  zum 
Abschluß  und  zur  Verrechnung  dev  Bestellung  zui 
Nachkalkulation.  Auf  dem  Lohn  bzw.  Akkordzettel 
werden    vom   Arbeiter    Anfang    und    Ende    einer  joden 


(Bestell-Nr.) 


(Liefertermin) 


(Karten-Nr.) 


(Art  der  Vorrichtung) 


(Stückzahl) 


(Zeichg.-Nr.) 


(Gegenstand) 


Folge 

Art  der  Bearbeitung 

angefangen 

fertig 

Fig.  9.    Verfolgungskarte  (Vorderseite). 

Größe:  75x100,  Karton  —  rosa. 


Folge 


Art  der  Bearbeitung 


angefangen 


fertig 


Tie-  10.    Verfolgung*karte  (Rückseite). 


(Regal)  (Fach) 

(Vorrichtungs-Nr.  i 

Folge:   

Abt.-  

Masch.:   

(Art  der  Vorrichtung) 

(Fabrikalionsteil) 

Bemerkg-.:                           .  -  . 

(Type) 

(Zeichg.-Nr.) 

angeliefert:   

(Dat.)  (Name) 

1  (Dat.) 

Flg.  u.    Anlief erungskarte.    Größe:  75x100,  Karton  —  hellgrau. 


In  die  Stückhste  sind  sämtliche  Teile,  auch  die 
Normalteile,  einzutragen.  Sollten  die  Spalten  nicht  aus- 
eichen, so  sind  noch  besondere  Blätter  (dickes  Papier), 
lur  mit  der  StückÜsteneinteilung  versehen,  anzuheften. 
Nach  Erledigung  jeder  Bestell-Nr.  sind  die  linken  oberen 
Ecken  abzuschneiden. 


Arbeit  geschrieben  oder,  was  besser  ist,  mit  einer  Stempel 
uhr  vermerkt. 

Die  Verfolgungskarte  wird  ebenfalls  mit  Anfang  und  Endr 
einer  jeden  Arbeit  durch  eine  kleine  Stempekhr  versehen. 

Gleich  dem  Lohn-  bzw.  Akkordzettel  sind  auch  di«' 
Materialbezugscheine  in   Blocks  mit  einer  UrSchriff,  zwei 


An  die  Laufkarte 
ist  die  Zeichnung  oder 
Skizze  an  dem  dazu 
bestimmten  Rand  an 
zukleben.  Ist  die  Be- 
stellung vollständig  er- 
ledigt, so  erhält  die 
Nachkalkulation  alle 
Laufkarten  zur  Ein 
tragung  der  Gesamt 
Selbstkosten  eines  jeden 
Stückes  auf  Grund 
der  Lohn  -  bzw.  Akkord - 
zettel .  Hierauf  k ommen 
diese  zur  Aufbewahrung 
nach  dem  Vorrichtungs- 
baubüro. 


(Fabrikationsteilj 

(Type  1 

(Zeichg.-Nr.; 

1  Bestell-Nr.) 

Normalien-Nr. 
Vorrichtungs-Nr.  1 
Zeichnungs-Nr.  | 

Stck. 

Gegenstand 

(Folge) 

(Abt.)  j  (Masch.) 

(Named.  Bestell.) 

;  1 

1  1 

1  1 

M  :  ' 

•       ,  1 

I-    1  1 

1  1 

1 

! 

1  1 

(Dat.) 

In  Auftrag  gegeben: 

(Dat.) 

(Name) 

Die  Lohn  -  bzw 
Akkordzettel,  mit  lau 
f  ender  Nummer  ver- 
sehen,, sind  in  Blocks  mit  einem  Origu  al  ui:d  zwei 
Durchschlägen  hergestellt.  An  den  Zetteln  befinden  sich 
Abrisse,  wovon  einer  bei  dem  Aibeiter  vnd  die  andcicn 
im  Block  verbleiben.  Das  Oiiginal  und  der  im  B  ock  ver- 
bleibende zweite  Durchschlag  haben  weiße,  der  erste  da- 
gegen rosa  Farbe.      Urschrift    und    erster  Durchschlag 


Flg.  12.    Bestellzettel.    Größe:  100x150,  dickes  Papier  —  weiß. 


Durchschlägen  und  gleicher  Farbe  ausgelülnl.  Das  Lagei 
erhält  zunächst  die  Urschrift  und  auch  den  ersten  Durch 
schlag.  Nach  Eintragung  auf  die  Lageikarte  koirint  dies<i 
Durchschlag  zur  Verrechnung  ebenfalls  zur  Nachkalkulaticn . 

Der  Zweck  der  Anlieferungskarle  ist  in  den  oberer 
Abschnitten  bereits  erörtert  worden. 
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IIANUTKO.  VERWENDUNGSMÖGLICHKEITEN  DER  KEiLSPANN FUTTER  USW. 


W  KUKhTA  iThTKrll  .MK 
III.;«  IIKKT  -1. 


I 


JCs  Ijkihfii  (liiuii.Kl)  mir  iioih  die  H(stfll/<'lt<l  u1jii>,'. 
Diese  sind  in  Blotks,  ans  dein  Orij^inal  und  einem  Durch- 
schlaf!; bestehend,  ^eheftel.  Iii  wähnt  sei  noch,  daü  die 
einzehien    Sinilten    auf    sämtlichen    Karten    ihre  JBestini- 


luunj^en  schon  aus  dem  darauf  bclindlichen  Text  klar  er- 
kennen lassen.    Ganz  besonders  ist  aber  darauf  zu  achten 
daß  diese  auch  richtij^  ausgefüllt  werden;  gerad«  i/".'rii 
diese  Haiiptbedingnng  wird  sehr  oft  verstoßen. 


VFRWHNDIINGSMÖGLICHKEITEN  DER  KEILSFANNFUTTER  AN  REVOLVERBÄNKEN. 

Von  Erich  Ilanut ko,  München. 


Im  Nachsleheiuleii  .sollen  drei  vi'rscluedeiie  Arten  von 
Spannmöglichkeiten  auf  einer  Revolverbank  gezeigt  wer- 
<len.  Vorausgesetzt  ist,  daß  die  betreffende  Maschine  mit 
einem  Keilspannfutter  und  mit  Spannscele  und  Handrad 
ausgerüstet  ist. 

Teil  A  (Fig.  i)  wird  auf  die  Spindclnasc  der  lievolvei - 
bauk  geschraubt;  Teil  B  ist  auf  A  leicht  verschiebbar. 
Durch  die  seitliche  Verschiebung  \on  B  auf  A  wird  der 
Keil  C  auf-  und  abwärts  bewegt,  worauf  der  Keil  C, 
mittels  seirier  schrägen  Stirnfläche,  Teil  D  vor-  oder  rück- 
wärts ])ewegt.  In  Teil  D  sind  leicht  beweglich  die  Hebel  E 
angeordnet,  die  gegen  den  in  A  festcingeschl-aubten  Körper 
V  stoßen  und  dadurch  die  Bewegung  auf  Teil  K  übertragen. 


wurde  der  Kolben  auf  einer  Kevolverbank  fertiggestellt.  In 
der  j.  Stufe  wurde  die  innere  Zentrierlläche  für  E  gedreh 
In  der  2.  Stufe  wurde  der  Kolben  auf  den  in  Fig.  3  u 
dargestellten  D(jrn  genommen  und  von  außen  fertig  gedreht 
Dorn  B  wird  im  Spindelkonus  der  Maschine  festge 
zogen.  Auf  dem  Dorn  befindet  sich  die  Mutter  E.  An  seinem 
vorderen  Ende  sind  die  4  1- ührungsbacl^en  Fangebracht,  di' 
durch  den  Konus  des  Itornes  B  auf-  und  abbewegt  werdet 
und  den  Kolben  von  innen  genau  zentrieren.  Die  Eü" 
rungsbai  kcn  F  sind  nach  der  Dornmitte  federnd.  Mitte 


Iii  - 

I 


FiB.  1.  Keilbpannfutler. 

In  Teil  K  ist  der  Spanndorn  J  für  den  expandierenden 
Dorn  1  eingeschraubt.  Die  Vorwärtsbewegung  des  Dornes 
f,  wodurch  der  expandierende  Dorn  I  entspannt  wird,  ge- 
schieht durch  die  Feder  H;  diese  liegt  im  Gehäuse  G,  das 
in  D  eingeschraubt  wird.  Die  Teile  A,  B,  C,  D,  F,  T,  J 
u.  K  sind  gehärtet  und  geschliffen. 

Die  Arbeitsweise  des  Dornes  ist 
folgende  :  Bei  entspanntem  Dorn  I  wird 
das  Arbeitsstück  auf  Dorn  I  geschoben, 
bis  es  gegen  den  Ansatz  stößt.  Dann 
wird  Ring  B  nach  rechts  geschoben, 
wodurch  Dorn  I  gespannt  wird.  Das 
Futter  arbeitet  sehr  leicht  und  erforden 
zum  Auf-  oder  Zuspannen  nur  einen 
Handgriff. 

Ein  etwas  einfacheres  Futter  zeigt 
Fig.  2.  Teil  A  ist  auf  die  Spindelnase 
der  Maschine  geschraubt.     Teil  B  ist 

auf  A  leicht  verschiebbar.  In  B  bewegen  sich  die  Keile  C 
und  D.  Das  Loch  in  C  ist  ein  Langloch.  In  D  ist  der  Dorn 
G  mit  einer  Mutter  fest  angezogen.  Am  vorderen  F-nde 
von  Gist  ein  Bund  für  die  Feder  H.  Ring  Ehält  die  Feder 
H  gegen  C  imd  bewirkt,  daß  D  fest  gegen  C  liegt.  In  Teil  G 
ist  I  eingeschraubt.  Teil  F  sitzt  mit  einem  leichten  Konus 
fest  in  A.    Sämtliche  Teile  sind  gehärtet  und  geschliffen. 

Fig.  3  u.  4  zeigen  einen  Dorn  zur  Bearbeitung  von 
kleinen  Automobilkolben,  die  in  großen  Massen  anzufertigen 
waren.  Infolge  der  dünnen  Wandimg  ist  genaues  Zentrieren 
der  Kolben  von  innen  erforderlich.     In   2  Arbeitstufen 


FiB-  a.  Krilspauiifutter. 

des  Keiles  C  und  der  Sclnaubc  D  wird  der  iJorii  B  .^egellj 
Verdrehung  gesichert.     B  ist  mit  seinem  hinteren  Ende 
in  die  Spannseele  geschraubt.    Die  Spannseele  geht  durch 
die  Spinde]  und  wird  durch  ein  Handrad  nach  rechts  un« 
links  bewegt.     Alle  Teile  sind  gehärtet  und  geschliffen. 
Die  Arbeitsweise  des  Dornes  ist  folgende:    Der  Kolben! 


Fig.  3  u.  4.    Keilspanndorn  für  Automobilkoiben. 

wird  auf  den  Dorn  aufgesteckt,  bis  der  Kolben  mit  dem 
Innern  des  Kolbenbodens  gegen  den  Dorn  stößt.  Dann 
wird  Ring  E  leicht  gegen  den  Kolben  gezogen  und  der 
Dorn  B  durch  das  Handrad  nach  links  gezogen,  wodurch 
die  4  Führungsbacken  F  nach  außen,  gegen  das  Kolben- 
innere,  gedrückt  werden.  Ring  E  wird  dann  nochmals 
leicht  nachgezogen.  Em  ein  Verspannen  der  Kolben  zu 
verhüten,  muß  der  Arbeiter  etwas  feines  Gefühl  an  den 
Tag  legen. 

Die  angeführten  3  Spannfutter  haben  genau  und  zu- 
verlässig gearbeitet  und  waren  von  großer  Lebensdauer 


! 
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1920  HEKT  '1. 


ALTMANN,  KALKULATION  INSBESONDERE  UNKOSTENBERECHNUNG  USW. 


43 


KALKULATION  INSBESONDERE  UNKOSTENBERECHNUNG  IN  DER  ÜBERGANGSZEIT. 

Fon  Friiz  Alimann,  Berlin-  Weißensee. 


l))c  Kalkulation  in  der  Übergangszeit  ist  eine  schwierige 
uigabe  für  den  Fabrikanten. 

Unterlagen  für  die  Preisberechnung,  die  sich  auf  jahre- 
iigc  Erfahrungen  stützten,  sind  hinfällig  geworden. 
MS  Verhältnis  der  Unkosten  zu  den  Löhnen  hat  sich  nicht 
iiwcsentlich  verschoben,  die  um  i2  vH  verkürzte  Arbeits- 
it  und  besonders  der  Wegfall  der  Akkordarbeit  sind 
Mngc,  die  den  Fabrikanten  zwingen,  ,, umzulernen"  und 
mc  Kalkulation  den  gegebenen  Verhältnissen  anzupassen. 

Wenn  nun  in  der  Übergangszeit  die  Produktionsver- 
iltnisse  normal  liegen  würden,  so  wäre  die  Aufgabe  auch 
hne  irgendwelche  Schwierigkeiten  zu  lösen,  aber  der 
laterialmangel  einerseits,  die  verringerte  Leistungsfähig- 
st der  Arbeiter  anderseits  wirken  für  die  Kalkulation 
«  sonders  erschwerend,  da  sie  jede,  vorherige  Berechnung 
l.(-r  den  Haufen  werfen. 

Die  Betriebe,  die  sich  im  Kriege  maschinell  und  räuni- 
nicht  unwesentlich  ausgedehnt  haben,  sind  im  allge- 
nen  nur  zum  geringen  Teil  besetzt,  und  es  ist  bei  der 
isberechnung  die  erste  Frage,  ob  bei  der  Unkostenver- 
ang   nur   die   tatsächlich   arbeitenden   Maschinen  dio 
,i-samtunkostcn   zu  tragen  haben   oder   die  arbeitenden 
lischinen  nur  einen  entsprechenden  Teil,  und  ob  der  Rest 
1   dem  Unternehmer   aus   der   Kapitalreserve  gedeckt 
^  rden  muß. 

Das  letztere  ist  wohl  unbedingt  zu  bejahen,  denn  die 
Jelastung  eines  geringen  Teiles  eines  Betriebes  mit  den 
lesamtunkosten  würde  diesen  wettbewerbunfähig  machen 
nd  auch  stillegen. 

Aus  dem  Angeführten  ergibt  sich  also,  daß  es  richtig 
it,  um  den  Betrieb  aufrecht  zu  erhalten,  Aufträge  anzu- 
Lchmen,  bei  denen  man  von  vornherein  weiß,  daß  sie  keinen 
'Eutzen  abwerfen,  sondern  nur  einen  Teil  der  Unkosten 
lecken. 

Wenn  auch  dieser  Grundsatz  im  ersten  Augenblick 
inkaufmännisch  ■  erscheinen  dürfte,  so  besteht  jedoch  eine 
olche  Pflicht  sich  selbst  und  der  Allgemeinheit  gegenüber 
inerseits  um  den  Betrieb  vor  dem  Verfall  zu  schützen, 
.nderseits  um  das  Heer  der  Arbeitslosen  nach  Möglichkeil 
•erringern  zu  helfen. 

Auch  der  Landwirt  muß  seinen  Boden  bearbeiten  m 
;iner  Zeit,  in  der  er  nichts  einbringt,  in  der  Hoffnung  auf 
linc  spätere  Ernte. 

Ganz  falsch  ist  es  nun,  wenn  der  Fabrikant  unter  diesen 
Jmständen  willkürlich  kalkulieren  würde;  im  Gegenteil,  es 
st  nötig,  sich  Unterlagen  zu  verschaffen,  auf  denen  der 
Betrieb  folgerichtig  mit  Rücksicht  auf  die  Zukunft  auf- 
gebaut werden  kann. 

Hierzu  ist  die  Aufstellung  eines  Arbeitspiogiamms  für 
ine  bestimmte  Zeitspanne,  am  zweckmäß  gsten  eiii  Jahr 
nötig. 

Von  den  Tatsachen  ausgehend,  daß  sowohl  uns  wie 
auch  dem  Auslande  die  notwendigen  Bedarfsgegenstände 
[ehlen,  ist  es  richtig  festzustellen,  welcher  Gegenstand  mit 
Hilfe  der  vorhandenen  Einrichtungen  hergestellt  und  welche 
Mengen  innerhalb  des  Jahres  unter  Berücksichtigung  der 
greifbaren  Materiahen  fabriziert  werden  können. 

Die  nächste  Aufgabe  ist  nach  Lösung  dieser  Frage  die 
richtige  Preisberechnung. 

Die  Feststellung  der  Materialpreise  und  Löhne  werden 
dem  Fachmann  keine  besonderen  Schwierigkeiten  veriir- 
sachcn,  ein  gewisser  Spielraum  muß  jedoch  bei  dem  steten 
Wechsel  berücksichtigt  werden. 

Schwierig  ist,  wie  schon  eingangs  bemerkt,  die  Frage 
der  Unkostenberechnung : 

Auf  Grund  des  aufgestellten  Arbeitsprogrammes  wird 
festgestellt : 


1.  welche  Maschinen  und 

2.  in  welcher  Zeit  die  einzelnen  zur  Friedigung  des  Ar- 
beitsprogrammes gebraucht  weiden. 

Ferner   muß  festgestellt   werden,    welche  Unkosten, 
und  zwar 

1.  unmittelbare  Hcrstellungsunkosten, 

2.  mittelbare  Herstellungsunkosten  und 

3.  Verkaufsunkosten 

in  der  bestimmten  Zeit  aufgewendet  werden  nüisscii. 

Z.  B.  während  eines  Jahres  sollen  x  Stück  des  Gegen- 
standes z  hergestellt  werden. 

Zur  Herstellung  dieser  kommen  in  Frage: 
die  aus  10  Maschinen  bestehende 

Maschinengruppe  A  an  200  Arbeits- 
tagen zu  8  Stdn.    .   .   .  =1600  Stdn. 

insgesamt    .   .  iGooo  Stunden, 

die  aus  5  Maschinen  bestehende 
Gruppe  B    an  250  Arbeitstagen  zu 

8  Stdn  =  ,2  000  Stdn. 

insgesamt    .    .  10000 
die  aus  20  Maschinen  bestehende 
Gruppe  C    an  150  Arbeitstagen  zu 

8  Stdn  =  1  200  Stdn. 

insgesamt    .   .  24000 

Es  werden  also  von  -den  betreffenden 

Maschinen  voraussichtlich  50  000  Stunden 

geleistet  werden. 

Die  Anzahl  der  beschäftigten  Maschinen  entspricht  un- 
gefähr 2/3  des  Maschinenbestandes,  und  es  kann  von  diesen 
verlangt  werden,  daß  sie  die  Gesamtunkosten  zu  tragen 
haben,  da  dieser  Verhältnissatz  der  Normalbeschäftigung 
annähernd  entsprechen  dürfte.  Diese  angenommenen  50  000 
Arbeitsstunden  dienen  nun  als  Unterlage  für  die  Unkosten- 
l^crechnung. 

Es  wird  mit  den  unmittelbaren  Herstellungsunkosten 
jede  Mascliine  und  jede  Einrichtung  soweit  belastet,  wie  sie 
solche  selbst  verursachen,  und  zwar 

1.  mit  Amortisation,  entsprechend  dem  Anschaffungs- 
preis zuzüghch  eines  Vomhundertsatzes  für  die  In- 
standhaltung, 

2.  mit  dem  Anteil  für  Miete  und  Heizung  entsprechend 
dem  benötigten  Raum, 

3.  mit  der  Betriebskraft,  dem  Verbrauch  der  betreffenden 
Maschinen  entsprechend,  ebenso 

4.  mit  Riemenverschleiß,  Schinieröl  usw. 

I  und  2  werden  für  das  laufende  Jahr  festgestellt  und 
auf  die  angenommene  Arbeitszeit  verteilt,  z.  B.  die  Maschine 
kostet  M  5000,—,  10  vH  für  für  Amortisation  =  M  500,— 
u.  5  vH  für  Instandhaltung  =  M  250, —; 

zusammen  .   .  M  750,  — 
3  Ouadratmcter  Raum  zu  M  10, — für  i  Jahr  ,,     50, — 

zusammen  .   .  M  800, — 
Die  Maschine  wird  im  Jahre  voraussichthch  an  löooStdn. 
beschäftigt,  die  M  800,—  verteilt  ergeben  für  i  Arbeits- 
stunde und  Maschine 

als  unmittelbare  Unkosten  M  0,50 

Es   kommen   hierzu    Stromverbrauch    I  iir 

I  Std  <>,5" 

I  ür    Treibriemen,    Öl    usw.    für    i  Jahr 

M  160, — ,  verteilt  auf  1600  Stdn.     .   .  ,,  0,10 

M  1,10 

Falls  Sonderwerkzeuge  ui^d  Neueinrichtungen  ver- 
\vende^  werden,  so  muß  ebenfalls  ein  entsprechender  Amor- 
tisationssatz (25  bis  33V3VH)  der  Anschaffungsunkosten, 
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FINK.  SFABSTTATIGE  TEMPERATUPRECELUNG  DER  GASFEUERSTÄTTEN. 


WERKST  AI  T8TECHBI 
I!t20  HEFT 


Urli'ill  ihm  Ii  du-  Ai  Ijtil^/'  il  i'"»'  .^lilii..  I  "ii  du  <  i  u/.cl  ik 

\i  bfitsstiindc  lestgcsti'lll  und  hiuzuyertclinft  werden: 
/.  B.  Wcrk/euskostPii  M  ij8o,  — ,  davon  ^^vll  Atnorti- 
-.ilHMi  gleich  AI  3J0,  -  /iir  i()uo  Arlicitsslimdcii,  ■für  i  Sld, 
M  f),2o  Zusclilag. 

Obi}>;c  M  1,10  11.  0,^:0  —  M  1.1,0  Miid  die  niiiiiittilban  n 
I  IcrsUllimgsunkoblcii,  mit  di  iicii  dii;  l)i  licflc-iidf  Masrhim 
im  die  Arbfitsstimdc  belastet  winl. 

ILs  koninicn  nun  noch  die  mittelbaren  ilcrstellunys 
lind  Verkaufsunkosten  hinzu,  mit  denen  durthschnittlicli 
KieichmaUig  jede  Arbeitsstunde  der  einzelnen  Maschim 
belastet  wird. 

/u  diesen  lliisUlhingsunkuslen  geboren : 
I.  die  Miete,  die  nach  Abzug  der  lür  flu   arljeilendf  1, 

Maschinen  berechneten  übrig  bleibt, 
.\  die  Löhne,  die  in  derv  Kalkulation  nn  hl  zum 

druck  gekommen  sind,  und 
■;.   .dlgemeinc  ■  Betriebsanschaflungen,  die  der  einzeln^ 
Maschine  nicht  zur  Last  gelegt  worden  sind. 
Hierzu    kann    auch    4.    I-eucrvcrsicherung  gerechnet 
werden,  die  bei  dem  geringen  Satz  bei  der  einzelnen  Mascliine 
nicht  ins  Gewicht  füllt. 

.\rbeiterveisicherungen  werden  zweckentsprechend  den 
finzelnen  Löhnen  mit  einem  gewissen  Aufschlag  zu,ge- 
M-hlagen.  da  sie  diese  tatsäcidich  entsprechend  erhöhen. 

Die  Kosten  des  technischen  Büros  und  aucli  ein  Teil 
'lei  Jlandlungsunkosten,  die  mit  der  Fabrikation  zu  tun 
liaben.  gehören  zu  den  mittelbaren  Herstellungsunko.sten, 
der  Rest  zu  den  Verkaufsunko.sten,  die  sich  außer  diesen 
auch  noch  aus  den  Unkosten,  cUe  mit  dem  Verkauf  zu- 
sammenhängen, wie  Reiscs])escn,  Rcklann  A'jrkaut>~- 
raume  usw.  zusammensetzen. 

Die  mittelbaren  Herstellnngsnnkosten  r^owic  auch  du 
V'crkaufsunkü'^trn  worden  nun  gleichmäßig  auf  die  festgelegte 


\rbcit-./cil  der  Ijenötigten   M.i  'hiin  n 


1 .1 1' diiMiii;,'  d 


Arbeitsprogrammes  verteilt 

Bei  dem  hier  angegebenen  iiciipiul  iind      ouo  Arb« 
'1  linden  zugrunde  gelegt  worden.    Angenommen,  daß 
mittelbaren  Herstellungsunkostcn  M  20000,- 

ilie  Verkauf  sunkvslen   , .    30  000,  - 

insgesamt  ,    .  M  50000,— 
im  Jahr  betragen,  s<j  ergeben  diese  auf  die  50000  Arbeil 
stunden  verteilt  ^  M   i,—  mittelbare  Hcrstellimgs 
V'crkaufsunkosten  auf  eine  .'Xjfjeitsstunde. 

Man  bat  also  bei  der  K:>\\:u\.i\\nu  /u  1  n  mk  1<  i.  Iit ige 
t.  den  Material  jjreis. 

j.  die  ,\rbeitszeit  mal  Lul,  i.il  aiu  (^inuil  il(  1  v 

stehenden  Berechnung 
unmittelbare  ITerstellungsunkosten, 
I    mittelbare  Herstellungs-  und  Verkaufsunkosten. 

fücrzu  kommt  ein  gewisser  Aufschlag  als  Verdien 
Ki^ikoprämie  usw 

Eine  derartige  Kalkulation  dürfte  den  lataachcn  ^ 
nächsten  kommen  und  jedenlalls  richtiger  sein  als  der 
allgemeinen  gebräuchliche,  durchschnittliche  Unkost« 
Zuschlag  auf  Lohn,  da  bei  diesem  Verfahren  z.  B.  Mann 
arbeitslohn,  der  den  Frauenverdienst  um  rd.  100  vH  ub< 
steigt,  unberechtigterweise  mit  100  vll  mehr  Unkost 
belastet  wird  als  dieser.  Diese  falsche  Kalkulation  ist 
der  jetzigen  Arbeitslosigkeit  der  Männer  ein  R'esenfehl 
und  ein  Betrieb  wird  bei  derartiger  T^i eisbereclinung  n 
mals  wettbewerbfällig  .sein 

Aus  demselben  Grunde  ist  es  ebenso  falsch,  die  mitt 
baren  Unkosten  auf  die  Lohnsumme  zu  verteilen.  Bei  < 
fvalkulation  ist  allein  nur  die  Zeit  zu  berücksichtigen  u 
umzuwerten,  und  auch  hier  bcwahrh^'itei  ^idi  da^  a 
Sprichwort  ..Zeit  ist  Geld" 


SHLBSTTÄTIGH  TEMPERATURREGELUNG  DER  GASFEUERSTÄTTEN. 

l'm  Dr.  Fink,  Berlin. 


Die  großen  Schwierigkeiten,  mit  dener  die  deutsche  In- 
dustrie jetzt  nach  dem  Kriege  zu  kämpfen  hat,  werden  noch 
etheblich  durch  den  Kohlenmangcl  vergrößert,  und  das  ist 
um  so  empfindüclier,  als  dieser  auch  einen  Gasmangel  zur 
I'-olge  hat.  Denn  obwolil  wir  im  Zeitalter  der  Elektrizität 
leben,  so  gibt  es  kaum  eine  einzige  Fabrik,  die  das  Stein- 
kohlengas als  ^Yä^mequelle  vollständig  entbeliren  könnte, 
f^cr  Streit  des  Gases  nüt  seinem  neuen  Nebenbuhler,  der 
Llektrizität,  ist  einem  Nebeneinanderlcbeu  in  der  AYeise  ge- 
wichen, daß  die  Elektrizität  die  Beleuchtung  und  das  Gas 
die  Beheizung  in  der  deutschen  Fabrik  übernommen  hat. 
Dieser  Platz  wird  dem  Gase  so  leicht  von  keinem  anderen 
Heizstoffe,  vom  Dampfe  abgesehen,  streitig  gemacht  werden 
können;  denn  es  gibt  keinen,  der  innerhalb  so  weiter  Tem- 
peratiurgrenzeu  verwendet  werden  könnte,  so  bequem  im 
ijebrauche  und  vor  allen  Dingen  so  leicht  in  seiner  Wärme- 
wirkuug  zu  regeln  wäre  wie  das  Steinkohlengas. 

Wie  sicher  läßt  sich  z.  B.  der  Gasdruck,  auch  während 
der  verhaßten  Gassperrstunden,  durch  die  Einschaltungeines 
Preßgasgebläses  in  die  Gasrohrleitung  erhöhen.  Wie  leicht 
läßt  sich  seine  Verbrennungstemperatur  durch  Zuleitung  ge- 
preßter Luft  erhöhen,  die  in  den  meisten  Fällen  auch  sehr 
wartschaftlich  ist.  Wie  wertvoll  ist  für  sehr  viele  Gasfeuer- 
•-tätten  die  Mögüchkeit  einer  selbsttätigen  Temperaturrege- 
lung. 

jSIit  ihrer  Hüte  erzielt  man  eine  gewisse  Sicherlieit,  ein 
nicht  nur  gutes,  sondern  auch  gleichmäßiges  Fabrikat  her- 
zustellen, weil  die  Arbeitsstücke  immer  nur  die  eine,  genau 
vorgeschriebene  Temperatur  erhalten. 

In  der  jetzigen  leider  so  arbeitsmüden  Zeit  ist  es  aber 
auch  wertvoll  daß  die  Feuerstätte  gleich  zu  Beginn  der  Ar- 


beit die  erforderliche  Temperatur  hat.  die  sie  nicht  m« 
wechselt,  so  daß  der  Arbeiter  nicht  erst  auf  eine  Erwärmu 
oder  eine  Abkühlung  zu  warten  hat. 

Daß  hiermit  eine  erhebliche  Gasersparnis  \  erbundcu 
bedarf  keines  Beweises,  und  wer  möchte  diese  in  einer  Z« 
wo  der  Gaspreis  von  12  auf  83  (!)  Pfennig  für  ein  Kubikme 
gestiegen  ist,  nicht  gern  wahrnehmen!   Hierfür  ein  Beispi 

Wenn  ein  Härteofen  zum  Anheizen  bis  auf  1000" 
4  cbm  Gas  stündlich  Verbraucht,  so  kann  man  sicher  dar; 
rechnen,  daß  er  bei  Gasluft-  oder  Selashcizung  zum  Weit 
heizen  bzw.  zur  Erhaltung  dieser  Temperatur  im  Ofen  1 
etwa  2  cbm  stündlich,  vielleicht  aber  noch  w  eniger  gebraucl 
wird.  Diese  Ersparnis  wrd  aber  ohne  weiteres  durch 
selbsttätiges  RegulierpjTometer  gesichert. 

iMit  der  Konstruktion  eines  solchen  habe  ich  nuch  s 
etwa  Jahrzehnten  beschäftigt  und  dabei  das  Grapl 
Pyrometer  zugrunde  gelegt.  iNur  der  Vollständigkeit  wej 
und  selbst  auf  die  Gefahr,  manchem  Leser  bereits  Bekann 
zu  \%-iederholen,  erwähne  ich,  daß  man  Widerstands-  i 
Ausdehnungspyrometer  unterscheidet,  sofern  man  von  < 
optischen  absieht.  Erstere  heißen  auch  thermoelektris. 
Pyrometer.  Ibrc  Wirkung  beruht  dann,  daß  ein  der  War 
ausgesetztes,  aus  zwei  verschiedenen  Leitern  bestehen 
sogen.  Thermoelement  einen  genau  der  Temperaturhöbe  e 
sprechend  starken  Strom  erzeugt,  der  zur  Bewegung  ci 
Temperaturanzeigers  am  Ablesegalvanometer  dient. 

Der  hohe  Wert  dieser  Erfindung  wird  dadurch  in  kei 
Weise  herabgesetzt,  daß  es  bisher,  auch  den  Amerikani 
nicht  gelungen  ist,  hiermit  eine  praktisch  brauchbare  seil 
tätige  Temperaturregelung  im  Ofen  zu  verbinden.  Fij 
auf  S.  203  in  WT.  7  vom  r.  April  1913  im  Aufsatz 
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Icssinger  ,,Ncue  Vcrlahren  der  Kesselbeheizung  mit  Gas" 
cigt  einen  amerikanischen  Versuch  hierzu.  Man  erkennt 
bor  schon  auf  den  ersten  Blick  den  großen  Apparat,  die 
orwickeltc  Anordnung  und  den  zumal  honlo  unersrhwing- 
chon  Preis  eines  solchen  Automaten. 

Geeigneter  erschien  mir,  wie  gesagt,  liu'  meine  Zwecke 
Ausdehnungspyrometer.    Dieses  besteht  (Fig.  i)  aus 
r  nahtlosen  Stahl-  oder  Kupferröhre,  in  der  sich  ein 
iphitbolzcn  beiindet.  Beide  Körper,  Metall  und  Graphit, 
laben  eine  sehr  verschiedene  Ausdehnungsziffer;  denn  bei 
gleicher  Temperaturerhöhung  dehnt  sich  das  Metall  beträcht- 
ich  mehr  aus  als  das  Graphit.   Wenn  man  bei  einer  solchen 
Erwärmung  den  Graphitstift  fest  auf  die  unten  sackförmig 
jeschlossenc  Metallröhrc  mit  Hilfe  einer  Spiralfeder  drückt , 
o  macht  er  eine  Bewegung  nach  unten.     Diese  wird  au1 
•inen  langen  wagerechten  Hebel  übertragen,  den  man  in  der 
'.eichnung  deutlich  erkennt,  und  mit  ihm  ist  ein  Drossel - 
dappenhebcl  verbunden,  der  ein  Doppelwcrk  betätigt.  Über 
1er  Uhr  hegt  ein  rundes  Zifferblatt,  auf  dem  ein  schwarzer 
feiger  die  Tempcratm-  anzeigt.   Ferner  ist  aber  auch  der 
itilsitz  drehbar  eingerichtet,  und  bei  Kinstellnng  hohf^i 


Vi«  1 


änderung  Huer  Temperatur  auch  ihre  Lage  zu  einander  zu 
verändern,  und  sie  kehren,  sobald  che  frühere  Gradzahl  er- 
reicht ist,  wieder  genau  auf  ihren  alten  Platz  zurück.  Dieses 
Spiel  der  Kräfte,  auf  dem  die  ganze  Wirksamkeit  meines 
Pyrometers  beruht,  kann  unbegrenzt  lange  fortgesetzt  wer- 
den, und  in  der  Tat  zeigen  meine  iiltesten   seit  -  Jahren 


Senkrechiichniti  durch  ielbsttäiiges 
Re^ulierpvroraetei . 


Temperaturen  entfernt  er  sich,  bei  Einstellung  niedngti 
aber  nähert  er  sich  dem  Drosselklappenventile.  Eine 
«einfache  Hebel  Verbindung  überträgt  diese  Drehbewegungen 
Ulf  dasselbe  Doppel  werk  mittels  eines  roten  Zeigers. 
So  hat  man  also  alles,  was  gebraucht  wird,  und  es  tritt 
Temperatureinstellung  mit  dem  roten  und  Temperatur- 
anzeige mit  dem  schwarzen  Zeiger  auf  derselben  Tempera - 
lurskala,  klar  und  deutlich  vor  Augen.  Die  Aufgabe,  ein 
möglichst  einfaches,  dauernd  zuverlässiges,  dabei  aber  nicht 
unerschwinglich  teueres  selbsttätiges  Regulierpyrometer  zu 
konstruieren,  diufte  also  durch  das  in  Fig.  i  im  Senkrecht 
schnitt  abgebildete  Pyrometer  aus  dem  Jahre  1919  gelöst 
sein.  In  erheblicheni  Maße  haben  bei  der  Ausbildung  dc^ 
Hebelwerkes  die  Manometerfabrik  O.  M.  Henipel,  Berlin 
lind  besonders  deren  Herr  Tietz  mitgewirkt. 

Als  das  Pyrometer  im  Jahre  1913  durch  die  Physi  k.i 
lisch-Tcchniscbc  Reichsanstalt,  Abtlg.  z,  geprüft 
wurde,  stellte  diese  mehrere  Versuchsreihen  in  einem  Sal- 
peter- bzw.  jMctallbade  in  dem  Temperaturbereiche  zwischen 
400  und  500''  C  an.  Das  Ergebnis  dieser  Versuche  faßte  sie 
dahin  zusammen,  ,,daß  der  Regler  ,,Fink-Aute"  die  durch 
den  roten  Zeiger  eingestellten  Temperaturen  zu  regu'iercn 
und  innerhalb  eines  Grades  konstant  zu  erhalten  vermag'  . 

Hiermit  ist  bewiesen,  daß  das  Fink-Pyiometcr  die  elck 
Irischen  nicht  nur  erreicht,  sondern  bczü.glich  der  selbsttäti- 
gen Temperaturregelung  übertrifft,  denn  es  gelingt  heute, 
Tempera titren  zwischen  50  und  1400"  C  festzuhalten.  Um 
dies  zu  erreichen,  bedurfte  es  der  Lösung  einer  neuen,  warme- 
technischen  Aufgabe, 

Die  Moleküle  des  Stahles  haben  die  Eigenschaft,  bei  Vei 


(iasciugaiiy  ins  [-"yroiueler. 
Gasausgang  zu  den  Brennern. 
Gashaupthahn.* 

f  lanschen  mit  DiL-litungsscbeibei 
Gasumtührungsleitung. 
Einstellzeiger  derGasumführuno 
F.instellskala  für  Zeiger-f 
l'yrometergehiiuse. 
l'emperaturskalii. 
roter  Zeiger, 
-schwarzer  Zeiger. 
Schaft  oder  Wärmeaulnahiiie 
kurper. 

Verstrebungen  der  .\rmatur. 
Stützen  der  Armatur. 
Ofendecke  oder  -Wand. 
Schutzrohr. 

Einstellhebel  fiir  den  roten 
Zeiger  k. 
.•Vraiaturflanschcn. 
Sicherheitsmutter  für  Hel)fl  r. 

Fisr.  a.    Vorderansicht  \ 


selbsttätigem  Kci^ulierp)  ronioter. 


tagaus  tagein  111  Benutzung  befindlichen  Apparate  auch  nicht 
die  mindeste  Veränderung  in  der  Anzeige  oder  Regelung, 
tndessen  hat  diese  Molckülarbeit  ihre  Grenzen.  Erwärmt 
man  nämlich  das  Stahlrohr  über  eine  bestimmte  Tcmperatur 
liinaus,  die  ihn  1000 C  herum  liegt,  so  verweigern  die  klein  . 
sten  Teilchen  ihre  Rückkehr  in  die  alte  Lage,  sie  erstarren, 
die  Grenze  der  Wärmeelastizität  ist  überschritten,  und  diese 


a  VViu  ineuulnehiaci 
b  Übertragungshebeb 
c  GasventilUlappe. 
d  Regulierschraubf. 
e  Gaseintritl. 
t   Ga«austritt  zum  \  eutil. 
g  Regutierschraube  für  üasumleituny 

bei  geschlossenem  Gasventit 
b  Temperaturzeiger, 
i  Schauloch  mit  Skala, 
k  Gasairstrift  ni  den  Rrennern. 


vi(t  3     Senkrecht  schnitt  durch  .selbsttätiges  Reguherpyrometer  fui  Set?- 
and  Schriftgießereimaschinen. 
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WKKKST  VTTfTEClIMK 


In  Fi)i.  2  ist  die  iür  diesen  Zweck  gebaute  Ainiatui 
skizziert. 

Es  ist  der  Schaft  oder  Wärmeaufnahmekörper  des  Auto 
matcn  m  von  einer  Röhre  aus  hochfeuerfester  Schamotte  (| 
umgeben.  Diese  ist  oben  durch  einen  Flansch  s  abgegrenzt. 
Über  diesem,  durch  die  Verstrebungen  n  starr  mit  ihm  vor- 
bunden,  ist  ein  zweiter  Flansch  s  angeordnet.  Gestützt  wird 
die  Armatur  durch  die  Füße  o,  die  bis  auf  die  Ofendecke  p 
reichen.  Die  Wärme  steigt  durch  das  Schutzrohr  an  d(  ;n 
Wärmeaulnahmckörpcr  herauf  und  entweicht  zwischen  b< 
den  Flanschen  seitwärts.  Der  Schaft  ist  aber  so  hoch  in  dmi 
Rohr  eingebaut,  daß  er  nur  etwa  50  vH  weniger  Wärme  rr- 
hält.    Sind  also  in  dem  Härteofen  1400*,  so  wird  der  Wärme- 


Flsr.  4. 


Fabrikgoi- 
Zuleitung 


Metallschraelzkessel  von  Typograph- Setzmaschine  mit  sell)st- 
tätig-em  Regulierpyrometer. 


hört  vollständig  auf.  Das  ist  mikroskopisch  leicht  nachzu- 
prüfen.' 

Da  es  aber  für  ias't  alle  Härteöfen  von  der  größten  Wich- 
tigkeit ist,  auch  die  Wärme  über  1000"  zu  beeinflussen,  weil 
gerade  hier  die  Härtetemperaturen  des  Schnellstahles  hegen, 
so  mußte  ein  neuer  Konstruktionsweg  beschritten  werden. 


Fig.  6.    Schnitt.    Gaszuleituag  von  unten. 


Fig.  5.    Seitenansicht.  , 
Gaszuleituug  von  der  Decke. 
Fig.  5  u.  e.    Linot>7)5-Setzmaschine  mit  selbsttätigem  Regulierpyrometer 


a  Fink-Aute. 
b  Wärmeaufnehmer, 
c  Bleikessel, 
d  Gasbrenner, 
e  Gießmundbrenner 
g  Gasirmlauf- 

schraube. 
h  Gasleitung  zu  den  r  Gaseintritt 
Gasbrennern. 


i  Leitung  zum  Gieß- 
mundbrenner, 
k  Doppelschlauch- 
hahn. 
1  Fabrikgasleitung, 
n  Befestigungs 
schelle. 


Flg.  7.    Vorderansicht.  Fig.  8.  Seitenansicht. 

Flg.  7  u.  8.    Matrizentrockenpresse  für  Buchdruck  mit  selbsttätigen 
Regulierpyrometer. 

aulnahmekörper  nur  bis  auf  700"  erhitzt,  bleibt  demn; 
unter  der  Elastizitätsgrenze  und  hat  eine  sehr  lange  Lebei,  j 
dauer,  während  die  Schamotteröhre  im  Notfalle  leicht  au 
gewechselt  werden  kann.   Auf  der  Ableseskala  wird  natürhc 
die  richtige  Ofentemperatur  mit  Hilfe  eines  zweiten  P5T1 
mctcrs  festgelegt. 

An  derselben  Zeichnung  (Fig.  2)  läßt  sich  auc 
die  Wirkungsweise  des  Pyrometers  am  besten  e 
klären.  Die  Zeichenerklärung  steht  danebe! 
Wenn  die  Temperatur  in  einem  Ofen  sich  erhöh 
so  zeigt  der  schwarze  Zeiger  das,  wie  bei  jede 
anderen  Pyrometer,  deutlich  an.  Will  man 
Wärme  bei  1000'' 
selbsttätig  ge- 
regelt wissen,  so 
schiebt  man  den 
roten  Zeiger  mit 
Hilfe  des  Hebels 
r  auf  1000  und 
stellt  den  Hahn 
der  Gasumfüh- 
rungsleitung  f  zu- 
nächst auf  Null. 
Der  Ofen  wird 
auf  diese  Weise 
die  geforderte 
Temperatur  nicht 
erreichen,  und 
man  öffnet  des- 
halb den  Hahn  f 
ganz  behutsam 
so  lange,  bis  der 

schwarze  Zeiger  den  roten  deckt.  Der  Stand  d< 
Hahnes  f  wird  nun  auf  der  Skala  g  durch  eine 
Feilstrich  angezeichnet  und  durch  eine  dara 
befindliche  Gegenmutter  festgestellt.  Alles  bleil 
für  diese  Temperatur  ein  für  alle  Mal  fortan  auc 
beim  Anheizen  so  stehen.  Kühlt  sich  der  Ofe 
durch  Einlage  des  kalten  Härtegutes  ab,  so  gel 
der   schwarze   Temperaturzeiger    sofort  herunte 


Flg.  9.    Stereotypieofen  mit  selbst- 
tätigem Regvdierpyrometer. 
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ühlung  des  Ofens  aut 


n  Innern  öffnet  sich  das  Gasvcntil  ein  wenig  und  schließt 
ch  erst  wieder,  nachdem  die  eingestellte  Temperatur  von 
ooo"  erreicht  ist. 

Will  man  mit  einer  höheren  Temperatur  weiterarbeiten, 
0  rückt  man  den  Zeiger  i  auf  die  gewünschte  Gradzahl, 
eilt  den  Gasumf ührungshahn  f  entsprechend  weiter  auf, 
eichnet  an  und  stellt  fest,  wie  oben  beschrieben. 

Soll  mit  einer  niedrigeren  Gradzahl  weiter  gearbeitet 
erden  als  bisher,  so  wartet  man,  bis  der  Ofen  sich  soweit  ab- 
ekühlt  hat,  und  verfährt  wie  bei  der  ersten  Einstellung. 

Hat  man  die  Vorschrift  nicht  genau  be- 
Jgt,  und  der  schwarze  Zeiger  ist  bestrebt, 
her  den  roten  hinauszugehen,  so  rückt  man 
en  Hahn  f  wieder  etwas  zurück. 

Wo  den  Brennern  noch  gesondert  gepreßte 
.uft  zugedrückt  wird,  stellt  man  den  Lufthahn 
uf  eine  mittlere  Menge  Luftdurchlaß  ein. 
iolange  der  schwarze  Zeiger  bei  der  Ab- 
Null zuiückgeht,  ist 
die  Arbeit  des  selbst- 
tätigen Regulier- 
pyrometers zuver- 
lässig. 

Sehr  groß  ist, 
wie  schon  eingangs 
erwähnt,  das  An- 
wendungsgebiet. 
Trotzdem  ist  es  ge- 
lungen, es  in  drei 
Ausführungen  zu- 
sammenzufassen. 
Fig.  3  zeigt  den 
Schnitt,  Fig.  4 — (> 
den  Zusammenbau 
des    für     die  drei 

Setzmaschinen 
Monotype,  Linotype. 
Typograph  und  die 

Schriftgießerei-  !■ 
maschinen  benutzten 
ipparates.  Diese  bedienen  sich  eines  Metallschmelz- 
essels,  in  dem  die  Letternmetalle:  Blei,  Antimon  und  Zinn 
rhitzt  werden,  um  dann  durch  eine  Pumpe  in  die  betreffende 
latrize  gegossen  bzw.  gespritzt  zu  werden.  Ist  die  Legierung 
u  kalt,  so  erfolgt  kein  Guß,  ist  sie  zu  heiß,  spritzt  sie  aus  der 
•"orm  wieder  heraus.  Ein  x\utomat  ist  hier  gut  am  Platze, 
ind  daher  hat  Linotype,  wenn  auch  kein  Regulierpyrometer, 
o  doch  einen  Gasregler  an  seinen  Maschinen,  während  sich 
Typograph  vorzugsweise,  Monotype  aber  ausschließlich 
er  selbsttätigen  Regulier pyrometer  bedient. 

Die  zweite  und  dritte  Art  des  Apparates  unterscheiden 
ich  voneinander  lediglich  durch  ihre  Größe,  sie  haben 
-zölHgen  bzw.  2-zölligen  Gasdurchgang. 

Die  Buchdrucker  gebrauchen  diese  für  ihre  Matrizen- 
rockenpressen  (Fig.  7  u.  8)  und  die  Stereotypiekessel  (Fig.  9). 

Soweit  für  die  Bäcker  Gasöfen  in  Betracht  kommen,  und 
las  ist  ziemlich  selten,  weil  sie  meist  Holzfeuer  vorziehen, 


können  auch  sie  das  Regulierpyrometer  mit  Vorteil  ge- 
brauchen. 

Beim  Trocknen  lackierter  Waren,  wie  z.  B.  von  Fern- 
sprechapparat en,  Schreibmaschinengestellen,  besteht  immer 
eine  gewisse  Gefahr,  daß  entweder  aus  Unachtsamkeit,  oder 
weil  der  Gasdruck  plötzlich  erhöht  wird,  der  Lack  verbrennt. 
Hier  schützt  das  Pyrometer  vor  Verlusten  an  Ware,  Zeit  und 
Gas  (Fig.  10). 

Das  wichtigste  Gebiet  dieses  Modelles  ist  aber  unzweifel- 
haft das  der  Stahlhärtung. 

Ich  verweise  in  dieser  Hinsicht 
auf  die  sehr  Idar  und  mit  großer 
Sachkenntnis  geschriebene  und 
soeben  erschienene  Sonderabhand- 
kAg  von  Oberingenieur  AI  brecht , 
Berlin,  betitelt ,, Neuzeitliche  Härte- 
einrichtungen  mit  Gasfeuerung" 
(Verlag :  Uhlands J;echnischeBiblio- 
thek  in  Leipzig).  Sehr  richtig  hebt 
hier  der  Verfasser  hervor,  daß  die 


Fig.  10.  Trocken-  oder 
l,:ickierofen  mit  sell)St- 
itigem  Regulierpyrometer 


Fig.  11. 


Glüh- 


uiid  Hätteofen  mit  selbsttätigem 
Kegulierpyrometer. 


Brenner 


Fig.  12.    Olnachlaß-  oder  Metall- 
schmelzkessel mit  selbsttätigem 
Regulierpyrometer. 


Wissenschaft  gelehrt  hat,  daß  die  Einhaltung  ganz  bestimm- 
ter Temperaturen  für  bestimmte  Stahlarten  für  die  Güte  der 
Härtung  von  ausschlaggebender  Bedeutung  ist,  weil  durch  sie 
cin.wesentUcher  Einfluß  auf  die  Gefügeveränderung  ausgeübt 
wird.  Darum  ist  in  Fig.  11  ein  Plattenglüh-  und  -härteofen 
mit  eingebautem  selbsttätigen  Regulierpyrometer  gezeigt. 
Hat  aber  der  Stahl  seine  Härte  erhalten,  so  muß  noch  die 
in  dem  Stahlgefüge  entstandene  Materialspannung  vollstän- 
dig aufgehoben  werden,  und  das  geschieht  in  einem  Ölnach- 
laßofen,  den  man  am  besten  rnit  Gas  heizt  und  mit  einem 
Automaten  ausstattet  (Fig.  12).  Denn  ist  die  Tem-peratur 
von  etwa  200"  hierin  überschritten,  so  verliert  der  Stahl 
seine  Härtung,  ist  sie  nicht  erreicht,  so  wird  die  Spannung 
nicht  ganz  beseitigt.  Spröder  Bruch  und  Maßveränderung 
während  des  Gebrauches  der  Werkzeuge  oder  Meßgeräte 
sind  die  unausbleibliche  Folge  der  mangelhaften  Temperatur- 
überwachung. 


KINEMATOGRAPHISCHE  BEWEGUNGSSTUDIEN  *). 

Von  Arthur  Lassally,  Charlottenburg. 


Der  hohe  Wert  der  Kinematogiaphic  als  eines  Mittels 
:ur  photographischen  Festlegung  von  Bewegungsvorgänge.n 
ür  die  Technik  beruht  auf  der  grundlegenden  Bedeutung 
gerade  der  Bewegung  für  die  Technik.    Die  Untersuchung 

*)  Aus  einem  kürzlich  im  Verlag  von  Wilhelm  Knapp,  Halle 
Saale),    erschienenen   Buch   des   Verfassers    „Bild  und  film  im 
Dienste  der  Technik.     Teil  II.  Betriebskinematographie, 
iammlg.  Enzyklopädie  der  Photographie  Heft  gl.    Preis  geh;  M  I2,6o, 
;eb.  etwa  M  14, —  -f  IG  vH  Teuerungszuschlag. 


dieser  Vorgänge  bedeutet  das  Studium  der  Arbeit  selbst, 
und  auf  diesem  Gebiete  ist  der  Kinematograph  als  wert- 
volles Hilfsmittel  noch  zu  großen  Leistungen  berufen. 

Frederic  W.  Taylor**)  hat  die  Erhöhung  des  indu- 
striellen Wirkungsgrades  durch  Organisation  der  körper- 
lichen und  geistigen  Arbeit  zu  seinem  Lebenswerke  gemacht. 
Einer  seiner   Schüler,    der   Leistungstechniker  Frank  B. 

'*'*)  Taylor,  Die  Grundzüge  wissenschaftlicher  Betriebsführuiig. 
Deutsch  vOn  Roesler.    K.  Oldenbourg,  München  I913. 
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ijilbrclh  belaßte  sali  bcsondeih  mit  licwegungsstudien*), 
ilio  zwar  ein  wesontlichor  Teil  des  Taylor-SysUni  ind 
.Iber  ilodi  nur  rin  Faktor  von  vielen. 

Die  Ker)rj;anisation  einer  Arbeit  set/l  ilic  Ii«  k.iiini 
.1  halt  mit  den  dabei  vorgenommenen  Bewc^unKen  voraus. 
I  a  ist  nun  aber  Rar  nicht  leicht,  bei  der  unmittelbaren  Beob- 
uhtunR  die  JicwegunRen,  die  für  eine  bestinmite  Arbeit 
ausKf""'!»  werden,  zu  erkennen,  voneinander  ?u  scheiden, 
und  in  ihre  Phasen  /u  /erlegen.  Noch  schwieriger  sind  die 
[Entscheidungen  über  die  Notwendigkeit  und  die  Zweck- 
mäßigkeit der  Bewegungen.  Diese  Arbeit  zu  erleichtern, 
ist  der  ICinematograph  geradezu  vorbcstimml.  Sollen  an 
i-iner  Maschine  oder  an  einem  Arbeiter  oder  an  beiden  im 
Zusammenhange  Bewegungsstudien  voi genommen  werden, 
so  wird  zunächst  ein  Film  aulgfnounnen,  der  die  /.w  unter- 
suchenden lieweguugeu  urkundlich  Icstlegt.  Durch  die 
Anbringung  einer  Tlir  im  Bildlelde  wird  ein  genauer  Zeit- 
maßstab  gewonnen.  Cilbreth  hat  eine  Sonderuhr  fü) 
diesen  Zweck  gebaut,  deren  Zeiger  in  i  Minute  6  Umdrehun- 
gen aul  einem  in  Tausendstel  Minuten  geteilten  Zifferblatte 
macht.  l>er  Film  kann  nun  in  aller  Ruhe  betrachtet  und 
ausgewertet  werden,  wobei  hervorzuheben  ist,  daß  die  stets 
genau  identischen  Bewegungen  in  der  Wiedeiholung  sehr 
leicht  zu  erkennen  und  zu  studieren  sind.  Ein  weiteres 
Nfittel  zum  eingehenden  Studium  der  gewonnenen  Bilder  ist 
die  iM-equenzänderung,  z.  B.  die  Vorführung  auf  einem 
Apparat  mit  schwacher  Lichtquelle,  die  sowohl  langsameres 
Abrollen  des  Films  wie  gänzliches  .Vnhalten  und  sr^mit 
eingehende  Betiachtung  einzelner  Bilder  wie  schließlich 
den  Vergleich  benachbarter  B.lder  gestattet.  Ein  Apparat, 
der  Verminderung  und  Vermehrung  der  Bildwechsel, 
I'.inzelbildprojektion  und  den  Vergleich  benachbarter  Bilder 
zuläßt,  wie  der  Er  ne  m a  nn -  Ki  nox,  erfüllt  wesentliche 
[•'orderungen  des  kinematographischen  Bewegungsstudiums. 
Die  Überlegenheit  des  Meßfilmverfahrens,  einer  Art  Kine- 
matogrammetrie,  über  die  Stoppuhr  braucht  wo^il  nicht 
t-rfit  bc^\^esen  zu  werden.  Während  beim  ruhenden  Meßbild- 
verfahren die  Geometrie  des  Raumes  untersucht  wird,  d.h. 
ilie  Lage  von  Punkten,  Strecken.  Flächen  und  Körpern 
zueinander  ermittelt  wird,  ist  der  Vergleich  zweier  oder 
mehrerer  Meßbilder,  die  in  einem  bekannten  Zeitabstand 
erzeugt  wurden,  das  Mittel  zum  Zweck,  als  der  in  der  Kine- 


*)  Gilbreth,  Motion  study.  D.  van  Nostrand  Co.,  New 
York  191 1.    Deutsch  in  Vorbereitung. 


matogrammeli le  die  Bestimmung  dei  Lagenänderung  d 
artiger  Gebilde,  auf  die  sich  ja  angenähert  alle  Körper 
lückführen  lassen,  in  einer  bekannten  Zeit  zu  gelten  ha 
L'mgekehrt  kann  auch  die  Zeit,  in  der  eine  an  sich  bekannt 
Lagenänderung  erfolgt,  durch  das  Kinematogiamni  e 
inittelt  und  festgelegt  werden.  Die  Verbindung  beide 
Aufgaben  liegt  in  der  kinematographischen  ,  Bewegung 
Studie  vor.  Es  gilt  hier  nicht  nur,  die  übcihaupt  erfolgende 
Bewegungen  zu  ei  mittein,  sondern  auch  noch  glcithzeiti 
ihre  Dauer  zu  bestimmen,  Letzteres  wird  durch  das  Mi 
photographieren  der  Meßuhr  erreicht. 

Die  kinematographischc  Leistungsmessung  eignet  sie 
besonders  zur  Feststellung  schwer  wahrnehmbarer  Bew 
gungen.    Der  Kolben  einer  Dampfmaschine  bewegt  sie 
nur  in  einer  Dimension.   Zur  Prüfung  und  Messung  solch 
Bewegungen  gibt  es  viel  einfachere  Mittel  als  den  Fil 
Umlaulbewegungen,  die  in  der  Technik  vorherr.schen  u 
verhältnismäßig  am  meisten  zunehmen,  eignen  sich  wege 
der  dabei  auftretenden  Störungen  (Speichenidentdikati 
sogen.  Räderphänomen)  noch  weniger  zur  Messung  durc 
Filmaufnahmen.   Eine  solche  Messung  wird  auch  bei  f 
tigen  Maschinen,  deren  Konstruktionsangaben  vorliege 
selten  erforderlich  sein,  da  die  Teile  sich  ja  in  den  durc 
Berechnung  bestimmten  Bahnen  bewegen.   So  unbereche 
bare  Bewegungen  aber  wie  die  des  menschlichen  Körpers 
bei  denen  durcli  die  Individualität  die  Typisierung  außer 
ordentlich  erschwert  ist,  sind  nur  durch  den  Kinemato 
graphen  leicht  zu  erfassen.    Da  die  technische  Indust 
stets  mit  Menschen  rechnen  muß  und  an  sich  schon  d 
äußerste  Wirtschaftlichkeit  in  der  Verwertung  der  mensc 
liehen  Kraft  ein  sehr  erstrebenswertes  Ziel  ist,  ist  das  kine 
matographischc  Bewegungsstudium,  das  Meßfilmverfahre 
von  großer  Bedeutung.  Unter  Menschenökonomie  ist  nich 
nur  die  größtmögbche   Sparsamkeit  in  der  Verwqndu 
menschlicher    Arbeitskräfte   nach   der    Kopfzahl    zu  v 
stehen,  sondern  auch  weitestgehende  Sparsamkeit  in  de 
K'aftausnutzung  des  einzelnen  Individuums  dahingehen 
daß  jeder  einzelne  zur  Erzielung  der  Höchstleistung  im 
einem  Mindestaufwand  von  Anstrengung  erzogen  werde 
soll.  Hohe  Leistung  bei  geringer  Ermüdung  ist  ein  wichtig 
Grundsatz   des    Taylor-Systems.     Seine    Anwendung  a 
jede  menschliche  Arbeit  von  der  kleinsten,  täglichen  Vei 
richtung  bis  zur   Gesamtarbeit  des  Menschengeschlecht 
wäre  ein  Segen.   Den  weiten  Weg  zu  diesem  idealen  Zie 
könnte  der  Kinematograph  ein  wenig  verkürzen. 


BOHRVORRICHTUNG  FÜR  T-STÜCKE. 

Von  Ernst  Tiedge,  Berlin. 


!■  ,g  X — 4  zeigen  eine  Bolu^  or richtung  zum  Bohren  von 
I  -Stücken.  Es  wird  bei  dieser  Vorrichtung,  die  sich  unter 
\-erhältnismäßig  geringem  Kostenaufwand  herstellen  läßt 
Lind  besonders  für  Massenfertigung  eignet,  das  Anreißen  der 
drei  Flanschen  mit  12  Löchern  erspart. 

Die  3Bohrlehren  a,  b,  c  haben  je  eine  Nul,  in  der  sich  die 
•.gebogenen  Halter  d  und  e  führen.  Durch  Lösung  der  Flügel- 
muttern f  können  die  beiden  Schablonen  a  und  b  abgezogen 
werden,  so  daß  die  dritte  frei  liegt.  Die  Bohrschablonen 
a  und  b  sind  so  hergestellt,  daß  die  bearbeiteten  Auflage- 
tlächen  es  gestatten,  die  Vorrichtung  in  wagerechte  Lage  zu 
bringen. 

Die  gehärteten  Bohrlittclisen  g  werden  m  die  Schablonen 
eingesetzt. 

Beim  Bohren  der  Flanschen  I  und  II  liegt  das  Stück  aul 
der  entgegengesetzten  Schablone  auf,  da  die  Bügel  tiefer 
liegen.  Beim  Bohren  des  Flansches  HI  dienen  die  Flächen 
von  a  und  b  als  Gegenstützen. 

Fig.  2,  3,  4  sind  in  Richtung  der  Pfeile  A,  B.  C  ge- 
sehen wiedergegeben 


Fl«.  2. 


Fig.  1. 


Fig.  3. 


Fig.  1-4. 

Bohrvorrichtuug 
für  T-Stücke. 


Fig.  4. 
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Plächenschleif  en . 

Arbeitsweise  der  Flächenschleifmaschinen. 

Für  das  Flächenschleifen  kommen  in  der  Hauptsache 
;wei  Arten  von  Maschinen  in  Betracht,  nämlich  solche 

a)  nach  der  Bauart  der  Hobelmaschinen ; 

b)  nach  der  Bauart  der  Karuselldrehbänke. 

An  Hand  der  Fig.  i  — lo  seien  zunächst  die  verschie- 
lenen  Arbeitsweisen  der  Flächenschleifmasclünen  be- 
prochen. 

Das  am  meisten  angewendete  "Verfahren  ist  in  Fig.  i 
.  2  dargestellt.  Das  Werkstück  a  macht  eine  hin-  und  her- 
gehende Bewegung  unterhalb  der  sich  drehenden  Schleif- 
cheibe  b.  Entweder  das  Werkstück  oder  die  Schleifscheibe 
rhalten  einen  seitlichen  Vorschub  nach  jedem  Hub  (vgl. 
»eitenansicht  Fig.  2),  so  daß  die  Scheibe  allmählich  die 
;anze  Fläche  des  Werkstückes  bestreicht.  Bei  diesem  Ver- 
fahren macht  beson- 
ders bei  dünnen 
Werkstücken  ihre 
örtliche  Erwärmung 
einige  Schwierig- 
keiten. UmdieFehler 
möglichst  klein  zu 
halten,  empfiehlt  es 
sich,  leichte  Schnitte 
mit  großem  Seiten- 
vorschub anzuwen- 
den. Wenn  möglich, 
kann  der  seitliche 
Vorschub  für  jeden 
Hub  gleich  der  Breite 
der  Scheibe  gemacht 
werden. 

Ein  zweites  Ver- 
fahren zur  Herstel- 
lung ebener  Flächen 
auf  der  Schleif- 
maschine ist  in  Fig. 
3  u.  4  gezeigt.  Die 
Schleifscheibe  ist  et- 
was breiter  als  das 
Werkstück  und  be- 
streicht somit  die 
OberflächedesWerk- 
stückes  in  einer  Aus- 
dehnung ganz.  Bei 
diesem  Verfahren 
muß  unbedingt  naß 
geschliffen  werden, 
la  [infolge  'der  größeren  Berührungsfläche  natürlich  auch 
ine  größere  Wärmemenge  erzeugt  wird.  Mit  dem  Naß- 
schleifen läßt  sich  allerdings  eine  sehr  'gute  Genauigkeit 
erzielen. 

In  Fig.  5  u.  6  ist  ein  weiteres  Arbeitsverfahren  dar- 
gestellt. Die  Scheibe  b  hat  Tassenform,  und  die  zu  schlei- 
fende Fläche  c  wird  von  deren  Rand  gefaßt.  Ange- 
wendet wird  es  hauptsächlich  bei  dem  Schleifen  von  Paß- 
flächen an  größeren  Gußstücken,  wie  Motorgehäusen, 
Räder  kästen  u.  dergl. 

In  Fig.  7  u.  8  ist  ein  weiteres  Verfahren  zur  Darstellung 
gebracht,  das  als  Senkrechtschleifen  bezeichnet  wird.  Es 
können  hierbei  sowohl  ein  Planschleifring  als  auch  eine 
Planschleifscheibe  verwendet  werden.  Die  Schleifscheibe  b 
dreht  sich  um  eine  senkrechte  Achse,  während  das  Werk- 
stück a  auf  einem  hin  und  hergehenden  Tisch  mit  Hilfe 
eines  magnetischen  oder  mechanischen  Futters  aufgespannt 
wird,  wobei  der  Tisch  außerdem  noch  die  seitliche  Schalt- 
bewegung übernimmt.     Die  Drehachse  der  Schleifscheibe 

W'I'.  192". 
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Fl».  1-10.    Verschiedene  AnorHnungen-der 
Schleifscheibe  beim  Flächenschleifen. 


erhält  somit  keine  seitliche  Bewegung,  die  Scheibe  Selbst 
wird  nur  in  Richtung  der  Drehachse  vorgeschaltet,  um  die 
Schnittiefe  zu  vergrößern.  Diese  Tiefenschaltung  wird 
am  Ende  eines  jeden  Hubes  vorgenommen.  Bei  diesem 
Verfahren  wird  meist  trocken  geschliffen. 

Während  die  eben  beschriebenen  Verfahren  sich  an 
die  Arbeitsweise  der  Hobelmaschinen  mit  hin-  und  hergehen- 
dem Tisch  anlehnen,  entspricht  das  letzte,  in  Fig.  9  u.  10 
dargestellte  Verfahren  dem  Vorbilde  der  Senkrechtfräs- 
maschine. Der  Aufspanntisch  wird  hierbei  mit  dem  Werk- 
stück gedreht,  während  die  Schleifspindel  mitsamt  der 
Schleifscheibe  b  nach  jeder  Umdrehung  des  Werkstückes 
etwas  tiefer  geschaltet  wird.  Dieses  Verfahren  eignet  sich 
besonders  für  solche  Arbeiten  wie  Kolbenringe,  Laufflächen 
von  Kugellagern  und  andere  meist  ringförmige  Werk- 
stücke. Es  wird  auch  angewendet  zum  Schleifen  der  seit- 
lichen Flächen  von  Kreissägen. 

Kühlmittel  zum  Flächenschleifen. 

Beim  Flächenschleifen  hat  man  eine  größere  Berührung 
zwischen  Werkstück  und  Schleifscheibe,  besonders  wenn 
Planscheiben  verwendet  werden;  infolgedessen  spielen  die 
Erwärmung  und  das  Verziehen  des  Arbeitsstückes  hierbei 
eine  größere  Rolle  als  beim  gewöhnlichen  Rundschleifen. 
Dazu  kommt  noch,  daß  es  mit  Rücksicht  auf  die  Form  des 
Werkstückes  sowie  auf  die  magnetischen  Spannfutter  nicht 
immer  möglich  ist,  Wasser  oder  andere  Kühlmittel  anzu- 
wenden, so  daß  man  vielfach  geradezu  gezwungen  ist, 
trocken  zu  schleifen. 

Wenn  es  jedoch  irgendwie  möglich  ist,  naß  zu  schleifen, 
werden  sämtliche  Schwierigkeiten  leicht  za  überwinden 
sein.  Zum  Schleifen  von  Gußeisen  und  gehärtetem  Stahl 
empfiehlt  es  sich,  dem  Kühlwasser  etwas  Soda  zuzugeben, 
um  das  Rosten  zu  vermeiden.  Für  weiche  Stahlsorten 
kann  man  dem  Sodawasser  noch  etwas  Öl  zufügen,  um  das 
Aussehen  des  Werkstückes  zu  verbessern.  Die  Mischung 
zwischen  Öl  und  Wasser  kann  im  Verhältnis  von  i  :  35 
sein.  Beim  Arbeitsverfahren  nach  Fig.  7—10  ist  mögUchst 
\'iel  Kühlflüssigkeit  oberhalb  des  Kranzes  der  Schleif- 
scheibe zu  verwenden,  da  eine  zu  große  Erwärmung  der 
Planseite  der  Scheibe  leicht  ihr  Platzen  verursacht. 

Trockenschleifen   dünner  Werkstücke. 

Die  Hauptsache  beim  Trockenschleifen  von  dünnen 
Werkstücken  ist,  das  Verziehen  unter  allen  Umständen  zu 
vermeiden.  Wie  man  dabei  vorgehen  kann,  zeigt  Fig.  11. 
Das  Werkstück  i  t  3  mm  stark,  20  mm  breit  und  150  mm 
lang  und  besteht  aus  gehärtetem  Stahl.  Wenn  man  ein 
solches  Werkstück  unmittelbar  auf  die  Spannplatte  des 
magnetischen  Futters  legt,  ist  es  praktisch  unmöglich, 
eine  gleichmäßige 

Stärke      zu     be-  , Schleifscheibe  750^,  IZbreif^ 

kommen . 
dargestellte 
beitsweise 
sich   dagegen  in 
der    Praxis  gut 
bewährt.  Zu- 
nächst wurde  das 
Stück  durch  un- 
mittelbares Auf- 
legen    auf  die 
Spann  platte  bis 
auf  eine   Zugabe  fi».  11.    Festhalien  dünner  Arbeitsstücke  beim 
von      0,05     rpm  Trockenschleifen, 
vorgeschruppt. 

Alsdann  legte  man  es  auf  zwei  genau  plan  parallel  geschliffene 
Klötze  K,  wie  in  der  Abbildung  gezeichnet.  Die  Kraft- 
linien des  magnetischen  Futters  gingen  durch  diese  Klötze 

4 


be- 
Die 
Ar- 
hat 
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lind  liiclti  ii  (las  Werkstück  gut  lest.  Nacli  Rcnaiieni  Ab- 
zitlion  (Um  mit  acht  Schlitzen  versehenen  Srhlcifscheibe 
wurde  das  dünnwandige  Werkstück  mit  leichten  Sdinittcn, 
großen  Seilenschaltungen  und  großen  Werkst ücksgeschwin- 


Fig-.  »2. 


Schleifen  dünner  Stahlplatten  auf  magnetischem  Spannfutter. 


digkeitcn  auf  genaues  Maß  fertig  geschliffen.  Hierbei 
nahm  man  abwechselnd  einen  Schnitt  auf  jede'  der  beiden 
Flächen.  Bei  dieser  Aufspannung  verzieht  sich  das  Werk- 
stück deswegen  nicht,  weil  ein  übermäßiges  Erhitzen 
nicht  so  leicht  eintreten  kann,  da  die  Luft  von  allen 
Seiten  zur  Kühlung  herangezogen  wird.  Die  am  Umfang 
der  Scheibe  angebrachten  Schlitze  wirken  als  ein  Ven- 
tilator und  tragen  ebenfalls  zur  Kühlung  bei.  Aber  selbst 
mit  allen  diesen  Vorsichtsmaßregeln  wird  nur  dann  eine 
vollkommen  ebene  Fläche  geschliffen,  wenn  das  W'erk- 
stück  nach  jedem  Schnitt  umgedreht  wird.  Für  die 
Massenfabrikation  ist  dieses  Verfahren  jedoch  sehr  teuer. 
Hier  soll  nur  gezeigt  weiden,  wie  man  vorzugehen  hätte, 
um  ein  derartig  dünnes  Werkstück  ohne  Wasser  genau 
zu  schleifen. 

In  Fig.  12 — 14  ist  ein  anderes  Veifahren  zum  Schleifen 
von  dünnen  Werkstücken  gezeigt.  Es  handelt  sich  um 
Stahlplatten  von  1,5  mm  Stärke,  10  mm  Breite  und  26  mm 
Länge,  die  auf  0,01  mm  Genauigkeit  planparallel  zu  schleifen 

sind.  Zu  diesem 
Zwecke  nimmt 
man  nun  z.  B.  48 

Werkstücke 
auf  eine  Schleif- 
maschine mit 

rechteckigem 
Tisch  (150  .  200 
Tischgröße)  und 
hält  sie,  wie  in 
Fig.  13  darge- 
stellt. Die  ein- 
zelnen Teile  War- 
den derart  unter- 
gebracht, daß  je 
zwei  Reihen  auf 
die  magnetisch  \virksamen  Streifen  des  Tisches  verteüt 
wurden.  Während  einerseits  durch  diese  Verteilung  die 
Wirkung  der  magnetischen  Kraftlinien  infolge  des  fehlen- 
den Eisenweges  ungünstig  wurde,  erreichte  man  ander- 
seits, daß  die  einzelnen  Platten  auf  ihrer  ganzen  Länge 
mit  gleicher  Pressung  angezogen  wurden.  Zur  besseren  Küh- 
lung erhielt  auch  hierbei  die  Schleifscheibe  Schlitze  auf 
ihrem  Umfang.  Die  Leistungsfähigkeit  dieses  Verfahrens 
ergibt  sich  aus  der  Tatsache,  daß  1320  Werkstücke  inner- 
halb von  30,6  Stunden  auf  die  verlangte  Genauigkeit 
gebracht  wurden. 


Tlg.  13  u.  14. 


Einzelheiten  zur  Arbeit  nach 
Figr.  12. 


Einspannen  verzogener  Werkstücke, 

Bei  Werkstücken,  die  durch  die  Vorbehandhmg  irgend- 
wie gelitten  haben,   muß  man  besondere   Sorgfalt  beimi 
Einspannen  verwenden.  Der  Zug  des  magnetischen  Futtersi 
kann  manchmal  schon  schaden.    Ein  gutes  Hilfsmittel  ist.j 
die  Lage  eines  solchen  Stückes  auf  dem  Spannfutter  mehr-i 
mals  zu  ändern,  wodurch  die  Ungenauigkeiten  zum  Tei 
ausgeglichen  weiden.   Beim  Schleifen  von  größeren  dünnet 
Werkstücken  auf  Maschinen  mit  senkrechter  Spindel  kar 
man  auch  manchmal  das  Werkstück  durch  geeignete  Stift 
oder  dergl.  in  der  Mitte  des  Tisches    ohne  Magnetstro| 
festhalten.    Das  braucht  nur  solange  gemacht  zu  werde 
bis  eine  saubere  Oberfläche  erzielt  ist,  die  sich  dann  zu^ 
magnetischen  Einspannen  eignet.    Bei  Kreissägen  komi 
man  sogai  sehr  gut  ohne  Magnet  aus,  d.  h.  durch  einfachej 
Auflegen  des  Sägeblattes  auf  den  Tisch. 

Einspannen  unmagnetischcr  Teile. 

Bei  Messing,  Aluminium  und  anderen  vfhmagnetischei 
Materialien  muß  man  andere  Vorrichtungen  wie  Schr?ubJ 
Stöcke,    Klepimschrauben    oder    dergl.    verwenden.  Bc 
schweren    Werkstücken     kann    man    unter  Umstände 
mit  einem  einfachen  Anschlag  auskommen,  gegen  den  sie 
das  Werkstück  anlehnt.    Bei  runden  Teilen,  die  auf 
schinen   mit  senkrechter   Spindel  bearbeitet  werden,  le| 
man  die  Teile  einfach  auf  die  Mitte  des  Tisches  und  hält 
durch  einen  Zentrierzapfen  fest. 

Das  magnetische  Futter  läßt  sich  allerdings  auch  fi3 
un magnetisches  Material  durch  Zwischenlegen  von  eiserne« 
Klötzen  verwenden  (Fig.  15).     Bei  A  sind  es  vier  kleir 
Stahlklötze  a,  die  in  der  dargestellten  Weise  vom  magn< 
tischen  Futter  angezogen  werden  und  ein  Verschieben  de 
unmagnetischen  Teiles  b  auf  .dem  Tisch  vollkommen  veri 


ABC 
Fig.  15.    EinspannuDg  unmagnetischer  Teile  auf  der  Magnetscheibe. 

hindern.  Etwas  anders  ist  die  Einrichtung  bei  B,  wo  eis 
Ring  c  zur  Anwendung  kommt,  der  wiederum  vier  klei» 
Klötze  d  in  radialer  Richtung  festhält.  Bei  C  schließlicll 
sind  die  eisernen  Klötze  nicht  mehr  durch  das  magnetisch« 
Futter,  sondern  durch  Schrauben  festgehalten,  eine  Ein 
richtung,  die  beim  Fehlen  eines  magnetischen  Futters  an 
zuwenden  ist. 

Für  größere  kastenförmige  Gußstücke  aus  hichl 
magnetischem  Material  kann  man  entsprechende  eisern« 
Unterlagen  benutzen,  die  der  Form  der  Gußstücke  ange 
paßt  sein  müssen  und  diese  meist  von  innen  fassen.  Auf 
diese  Weise  kann  man  auch  besonders  hohe  Werkstücke 
aus  magnetischem  Material  unterstützen,  deren  Grund- 
fläche so  klein  ist,  daß  sie  von  selbst  auf  dem  magnetische 
Futter  keinen  genügenden  Halt  finden. 


1 


Schleifen  größerer  Gußstücke. 

Für  größere  Gußstücke  eignen  sich  am  besten  Ma 
schinen  nach  der  Hobelmaschinenbauart,  wie  in  Fig.  16 
dargestellt.  Hierbei  kommt  eine  Stirnscheibe  A  zur  An- 
wendung, die  ihren  Antrieb  durch  Riemenübertragung 
von  der  Trommel  C  auf  Scheibe  B  erhält.  Der  SchUtten 
kann  auf  einem  Querbalken  D  mechanisch  oder  von  Hand 
seitlich  verschoben  werden,  und  der  ganze  Tisch  führt 
eine  hin-  und  hergehend«  Bewegung  nach  Art  einer  Hobel- 
maschine aus.  Die  Führung  des  Querbalkens  D  auf  dem 
Gestell   der  Maschine  ist   kreisförmig  ausgebildet,  damit 
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;ts  der  gleiche  Abstand  zwischen  der  feststehenden 
ementrommel  C  und  der  beweglichen  Riemenscheibe  B 
steht.  Zur  Befestigung  des  Gußstückes  auf  denn  Tisch  der 
ischine  verwendet  man  die  üblichen  Spanneinrichtnngen. 


FiK.  16.    FlächenschleifmaschiDe  mit  wagerechter  Schleifspindel 
und  hin-  und  hergehendem  Tisch. 

Schleif  sch  eibengeschwindigkeiten. 

Beim  Flächenschleifen  niriimt  man  im  allgemeinen 
ringere  Geschwindigkeiten  als  für  die  anderen  Schleif- 
rfahren,  und  zwar  kommt  man  hier  mit  i8  bis  26  m/sek 
s.  Die  höchsten  Werte  gelten  für  die  einfachen  Stirn- 
leiben,  während  die  niedrigeren  für  besonders  breite 
heiben  oder  für  solche  mit  ungünstiger  Form  (Plan- 
ileifscheiben,  Planschleifringe)  zur  Anwendung  kommen. 

Wer  lest  üc  kgesch  wi  n  d  i  g  ke  i  t  e  n . 

Die  Werkstückgeschwindigkeiten  richten  sich  nach  dem 
wählten  Schleifverfahren  (Fig.  1  —  8). 

Beim  Verfahren  nach  Fig.  i  u.  2  beträgt  der  Längsvor- 
iiub  des  Tisches  zwischen  8  und  16  m/min,  je  nach  dem 
iterial,  der  Breite  der  Scheibe  und  der  Schnittiefe;  der 
litenvoi Schub  in  jeder  Umdrehung  ist  gleich  %  bis  der 
'eite  der  Scheibe;  die  Schnittiefe  schwankt  zwischen 
Ol  und  0,08  mm. 

Bei  Maschinen,  die  nach  Fig.  3  u.  4  arbeiten,  bleibt 
s  Schleifscheibe  fest,  während  das  Werkstück  hin-  und 
rgeführt  wird,  und  zwar  wird  die  ganze  Oberfläche  auf 
imal  geschliffen,  ohne  daß  eine  seitliche  Schaltung  an- 
wendet wird.  Die  Geschwindigkeit  des  Spanntisches 
liwankt  zwischen  8  und  16  m/min  und  die  Schnittiefe 
dschen  0,01  und  0,07  mm  für  i  Hub.  Gewöhnlich  bear- 
itet  man  nach  diesein  Verfahren  Werkstücke  unter  250  mm 
inge. 

Beim  Verfahren  nach  Fig.  5  u.  6  erhält  der  Tisch  eine, 
n-  und  hergehende  Bewegung  mit  8—16  m/min  und  die 
;hnittiefe  schwankt  zwischen  0,02  und  0,1  mm  für  i  Hub. 
Eitürlich  nimmt  man  bei  schweren  Gußstücken  tiefere 
ihnitte  als  bei  leichten  Teilen  oder  solchen,  die  eine  größere 
enauigkeit  erfordern. 

In  Fig.  7  u.  8  führt  der  Tisch  ebenfalls  eine  hin-  und 
srgehende    Bewegung   aus    mi+    einer  Geschwindigkeit 


zwischen  5  und  16  m/min.  Die  Tiefenschaltung  beträgt 
zwischen  0,01  und  0,05  mm  für  i  Hub. 

Bei  der  Arbeitsweise  nach  Fig.  9  u.  10  schließlich 
haben  sowohl  das  Werkstück  als  auch  die  Schleifscheibe 
ausschließlich  drehende  Bewegungen.  Die  Tiefenschaltung 
der  Schleif  Spindel  beträgt  zwischen  0,02  und  0,05  mm 
für  I  Umdrehung  des  Werkstückes,  während  für  die  Um- 
fangsgeschwindigkeit des  Werkstückes  keine  allgemeinen 
Regeln  gegeben  werden  können ;  diese  richtet  sich  vielmehr 
von  Fall  zu  Fall  nach  der  Gestalt  des  Werkstückes.  Schon 
die  äußere  Form  der  Schleifscheibe  läßt  bei  dieser  Arbeits- 
weise keine  zu  tiefen  Schnitte  zu,  und  die  Erfahrufig  hat 
gelehrt,  daß  man  viel  weiter  kommt,  wenn  man  kleine 
Schnitte  mit  verhältnismäßig  größeren  Geschwindigkeiten 
nimmt  als  umgekehrt.  Natürlich  muß  man  so  viel  schalten, 
daß  die  Scheibe  noch  schneidet,  imd  man  sollte  nie  unter 
o,oT  mm  herunter  gehen. 

Beschreibung    und    Arbeitsweise    einer  schweren 
Flächenschleifmaschine  mit  senkrechter  Schleif- 
spindel. 

Eine  Ausführung  für  eine  Maschine,  die  nach  dem 
Verfahren  der  Fig.  9  u.  10  aibeitet,  ist  m  Fig.  17  wieder- 
gegeben . 

Das  Gestell  der  Maschine  besteht  aus  einem  Gußstück 
in  I^astenform  mit  ausreichender  Rippenversteifung  im 
Innern.  Der  Schlitten  für  die  Schleif spindel  wird  von  diei 
genau  passenden  nachstellbaren  Führungen  von  900  mm 
Länge  gehalten.  Der  Schlitten  selbst  hat  750  mm  Länge 
und  trägt  die  Lager  für  die  Spindel.  Die  Spindel  besteht 
aus  einem  Schmiedestück  aus  Stahl  mit  0,4  —  0,5  vH 
ICohlenstoff  und  ist  allseitig  geschliffen.  Kugeldrucklager 
nehmen  den  senkrechten  Schub  auf,  während  die  seit- 
lichen Kräfte  von  einer  Bronzebuchse  am  unteren  Lager 


Flg.  17.    Flächenschleifmaschine  mit  senkrechter  Schleifspindel  und 
rundem  Tisch. 

und  von  einem  Kugelhalslager  am  oberen  Ende  auf- 
genommen werden. 

Der  Motor  zum  Antrieb  der  Schleifscheibe  leistet 
20  PS  und  ist  uniruttelbar  gekuppelt  mit  der  Schleif  spindel. 
Sein  Gehäuse  bildet  ein  Stück  mit  dem  übrigen  Gestell. 
Der  Räderkasten  A  (Fig.  17)  dient  zur  Übertragung  der 
Drehbewegung  nach  dem  Tisch  B,  und  zwar  sind  acht 
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vcrschifdiiic  Di olix.ilili  ii  möglich,  von  5  bis  44  Unidr./min 
in  geometrischer  Reihe  abgestuft. 

Das  magnetische  Spannfutter  wird  mit  einem  beson- 
deren Hcljcl  neben  dem  Räderkasten  ein-  und  ausgeschaltet. 
Der  Tritthcbel  C  dient  zum  langsamen  Drehen  des  Tisches 
um  Bruchteile  einer  Umdrehung  beim  Einspannen  des 
Werkstückes.  Zum  Verschieben  des  ganzen  Stückes  dient 
der  Kreuzgriff  D.  Die  richtige  Lage  der  Maschine  während 
des  Arbeiteas  ist  in  Fig.  18  bei  B  zu  sehen. 

Die  Tiefenschaltung  der  Schleifspindel  kann  ent- 
weder von  Hand  oder  mechanisch  angetrieben  werden. 
In  diesem  letzten  Falle  läßt  sich  die  Größe  des  Tiefenvor- 
.schubcs  im  Rädci  kästen  E  (Fig.  17)  einstellen,  wobei  Werte 
zwischen  0,005  und  0,125  mm  für  i  Umdrehung  des  Werk- 
stückes erreicht  werden  können.  Ferner  ist  ein  Endanschlag 
vorhanden,  mit  welchem  der  Tiefenvorschub  der  Schleif- 
spindel ausgeschaltet  werden  kann.  Das  Handrad  F  dient 
zur  Betätigung  des  Handvorschubes  und  ist  so  eingerichtet, 
daß  eine  Verschiebung  von  rd.  5  mm  an  der  Skala  am  Um- 
fang des  Rades  eine  Tiefenschaltung  von  0,01  mm  hervor- 
ruft. Zur  Kühlung  des  Werkstückes  ist  ein  Wasserbehälter 
von  rd.  250  1  vorhanden,  aus  dem  durch  eine  Zentri- 
fugalpumpc  das  Wasser  umgewälzt  wird. 

Die  Schleifscheibe  für  die  eben  beschri^ene  gioße 
Masohinc  hat  rd.  450  mm  0  und  125  mm  Breite.  Die  Stärke 
des  äußeren  Ringes  schwankt  zwischen  25  und  36  mm,  je 
nach  dem  zu  schleifenden  Werkstück.  Von  der  ganzen 
Breite  von  125  mm  lassen  sich  rd.  100  mm  restlos  auf- 
brauchen. 

Aus  Fig.  19  sieht  man,  daß  die  Schleifscheibe  A  in 
einen  gußeisernen  Ring  B  einzementiert  ist.  Dieser  Ring 
ist  wiederum  an  einem  Flansch  C  befestigt,  der  von  der 
Schleifspindel  mitgenommen  wird. 

Es  gibt  mehrere  Verfahren  zur  Befestigung  der  Schleif- 
scheibe auf  dem  Ring  B.  Das  eine  besteht  darin,  daß  man 
gleiche  Teile  Portlandzement  und  Wasser  zusammen 
mischt,  so  daß  ein  dünnflüssiger  Brei  entsteht.  Alsdann 
wird  die  Scheibe  naß  gemacht  und  mit  einer  dünnen  Lage 
dieses  Breies  bestrichen.  Nach  sorgfältiger  Reinigung  des 
gußeisernen  Ringes  B  kann  man  die  Scheibe  auf  diesem 
befestigen,  wozu  nur  noch  der  Zwischenraum  zwischen 
Scheibe  und   Haltering   mittels  eines   Blechstreifens  mit 


Fie.  18.    Grundriß  der  Flächenschleifmaschine  mit  senkrechter 
Schleifspindel. 

Zement  ausgefüllt  wird.  Nach  Entfernung  der  überflüssigen 
Zementspuren  bedeckt  man  die  Scheibe  gut  mit  Tüchern 
und  läßt  sie  einige  Zeit  in  einer  zugedeckten  Kiste  liegen. 
Die  Befeuchtung  der  Scheibe  vor  der  Befestigung,  sowie 
das  Naßhalten  während  der  Erhärtung  des  Zements  sind 
sehr  wichtig.  Zum  Erhärten  braucht  der  Zement  mindestens 
zwei  Tage.  Wül  man  besonders  sorgfältig  vorgehen,  so 
bestreicht  man  die  innere  Oberfläche  des  Halteringes  vor- 
her mit  Paraffinwachs,  um  Rostbildung  zu  vermeiden. 

Ein  zweites  Verfahren  benutzt  geschmolzenen  Schwefel. 
Die  Scheibe  und  der  Haltering  werden  wie  vorhin  gereinigt, 
worauf  der  Schwefel  in  geschmolzenem  Zustande  in  den 
Zwischenraum  eingegossen  wird.  Da  dieser  sehr  schnell 
erhärtet,  läßt  sich  die  Scheibe  nach  kurzer  Zeit  benutzen. 


Zum  Abziehen  der  Scheibe  benutzt  man  ein  Stück 
Karborundum,  das  auf  einem  gußeisernen  Halter  befestigt 
wird.  Dieser  Halter  wird  vom  mechanischen  Futter  ge- 
halten und  vor  der  Schleifscheibe  hin-  und  hergeführt, 
so  daß  ihre  untere  Seite  genau  eben  abgezogen  wird.  Das 
Abziehen  braucht  übrigens  auf  diesen  Maschinen  nicht  .so 
oft  vorgenommen  zu  werden,  sondern  erst  dann,  wenn  eine 
Scheibe  anfängt  zu  schmieren.  Man  darf  nicht  vergessen, 
daß  es  bei  der  Arbeitsweise  der  Maschine  nicht  schadet, 
wenn  die  flache  Seite  der  Scheibe  hicht  vollkommen  eben 
ist;  'denn  unter  allen  Umständen  entsteht  eine  ebene  Fläche, 


r.  10.    Befestigung  der  Schleifscheibe. 


Zum  Auf-  und  Umspannen  des  magnetischen  Futters 
muß  man  den  Tisch  der  Maschine  so  weit  herausziehen 
wie  die  gestrichelte  Linie  A  in  Fig.  18  andeutet.    Die  Ai 
beitsstellung  des  Tisches  ist  dagegen  bei  B  dargestellt. 

Die  Reinigung  des  magnetischen  Futters  auf  eine 
drehbaren  wagerechten  Tisch  ist  äußerst  einfach.  ¥ 
kann  ganze  Gruppen  von  Werkstücken  mit  einem  Ri 
aus  Stahlblech  von  außen  umspannen,  wie  die  weiter 
Abbildungen  (insbesondere  die  Fig.  40  u.  42)  zeigen  werd 
Nachdem  die  eine  Seite  der  Werkstücke  geschhffen  wcrd 
ist,  zieht  man  den  Tisch  der  Maschine  aus  der  Arbeit 
Stellung  zurück  und  nimmt  die  durch  den  Ring  z' 
sammengeMteiltenen  Werkstücke  heraus,  so  daß  nur 
Späne  und  Wassertropfen  auf  dem  Tisch  liegen  bleib 
Auf  diese  Weise  ist  eine  gründliche  Reinigung 
Bürste  oder  Lederlappen  möglich.  Der  Tisch  kann  z 
Reinigung  durch  Niederdrücken  des  Fußhebels  C  (Fig.  i 
in  Drehung  versetzt  werden. 

Einstellung  des  Spindelkopfes. 

Für  Maschinen  mit  wagerechter  Schleifspindel  nac 
der  Hobelmaschinenbauart  muß  natürlich  die  Spind 
genau  im  rechten  Winkel  zur  Drehachse  des  Tisches  stehe 
und  zwar  so,  daß  die  Scheibe  auf  ihrer  ganzen  Breite 
Werkstück  berührt.  Bei  richtiger  Einstellung  kann 
eine  Genauigkeit  von  0,0075  mm  mit  Leichtigkeit  erreich 

Für  bestimmte  Arbeiten  jedoch  muß  man  außerde 
die    Schleifscheibe   in    einen   beliebigen    anderen  Wink 
zum  Spann  tisch  einstellen,  wie  z.  B.  zum  Schleifen 
Seitenflächen  von  Kreissägen  u.  dergl.  Für  diese  Einstell 
hat    der    Ständer    der  Maschine    drei  Stellschrauben 
D  und  E  (Fig.  18),  mit  denen  jede  gewünschte  Neigung 
erreichen  ist. 

Nachmessen  auf  Flächenschleifmaschinen. 

Die  Vorgänge  beim  Nachmessen  der  Werkstüc 
richten  sich  natürlich  ganz  nach  der  Arbeitsweise  der  g 
wählten  Maschine.  Bei  Maschinen,  deren  Scbleifschlit 
mittels  einer  feinen  Schraube  allmählich  heruntergelass 
wird,  hat  man  an  dieser  Schraube  fast  immer  eine  gena 
Skala,  so  daß  man  von  vornherein  ungefähr  weiß,  wie  t" 
man  geschnitten  hat.  Von  Zeit  zu  Zeit  braucht  man  n 
das  Werkstück  vom  Futter  abzunehmen,  um  mit  d 
übüchen  Lehren  den  Fortschritt  der  Bearbeitung  nac 
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.imcssen.  Wenn  man  auf  diese  Weise  mehrere  Werkstücke 
i  ntereinander  geschliffen  hat,  kann  man  nach  Gefühl 
hd  mit  Berücksichtigung  der  Abnutzung  der  Scheibe  im- 
j  fähr  an  der  Tiefeneinstellung  der  Skala  beurteilen,  wann 
lan  tief  genug  geschnitten  hat. 


Flg.  20.    Meßvorrichtung  für  die  Flächenschleifmaschine 
mit  senkrechter  Schleifspindel. 


Auf  der  Maschine  in  Fig.  17  sieht  man  außerdem  noch 
e  andere  Meßvorrichtung,  die  ein  fortlaufendes  Nach- 
essen gestattet.     Diese  Einrichtung  besteht  aus  einem 
m  A  (Fig.  20),   der  auf  einer  senkrechten  Säule  be- 
tigt ist  und  auf  dem  einen  Ende  eine  Meßvorrichtung 
ägt,  die  in  der  Hauptsache  aus  einem  Fühlstift  C  und 
lem  Zifferblattzeiger  B  besteht,  und  mit  einer  Genauig- 
it  von  0,025  Fortschritt  der  Bearbeitung  an- 

igt.  Die  Einstellung  der  Meßvorrichtung  geschieht  durch 
iterlegen  von  Meßklötzen  unterhalb  des  Stiftes  C. 

(Schluß  folgt.) 


Den  richtigen  Mann  an  die  richtige  Stelle! 

(Schluß  von  S.  19.) 
srgliederung    der   tatsächlichen   Werkarbeit  am 
Stück. 

Wenn  der  Betriebsleiter  oder  Meister  Werkzeuge,  Vor- 
htungen  oder  Werkstoffe  benötigt,  so  schreibt  er  eine 
!stellung  aus,  die  bis  in  die  kleinste  Einzelheit  das,  was  er 
aucht,  feststellt.  In  derselben  Weise 
rd  bei  der  Westinghouse  Electric 
Mfg.  Co.  eine  Anforderungskarte  aus- 
schrieben, durch  die  der  Meister 
ijau  mitteilen  kann,  was  für  einen 
beiter  er  für  eine  bestimmte  Arbeit 
aucht.  Fig.  I  u.  2  zeigen  die  beiden 
iten  der  Werkzerghederungskarte  für 
beiter,  Fig.  3  u.  4  solche  für  Ange- 
jllte.  Diese  Karte  wird  zusätzlich 
i  dem  Wörterbuch  der  Beschäftigungs. 
ten  benutzt,  weil  dieses  nur  eine  Grund - 
ge  ist,  die  eine  allgemein  verständliche 
jrache  in  Bezug  auf  die  Werkstatt- 
indwerke  zugrunde  legt,  während  die 
:rgliederungskarte  für  die  Werkstücke 
s  Meisters  die  Sonder  nach  Weisung  der 
"t  des  Menschen  sein  soll,  den  er 
aucht.  Die  Karte  gibt  auf  der  Rück- 
ite  auch  eine  Beschreibung  der  Arbeit, 
e  sie  für  den  Bewerber  gedacht  ist, 
daß  dieser,  bevor  er  die  Arbeit  an- 
mmt,  genau  wissen  kann,  an  welche 
■beit  er  sich  zu  machen  hat. 

Die  richtige  Verwendung  der  Werk- 
rgliederungskarte  braucht  gewöhnlich 


n'cht  überprüft  zu  werden.  Es  ist  nur  notwendig,  die 
Angaben  nachzuprüfen,  die  in  gewisser  Richtung  un- 
gewöhnlich sind.  Beispielsweise  braucht  kein  Raum  vor- 
gesehen zu  sein  für  ,, sauber",  Normaltemperatur"  usw. 
Wenn  dann  das  Wort  ,, schmutzig"  n'cht  angekreuzt 
ist,  so  darf  man  annehmen,  daß  die  Arbeit  relativ 
sauber  ist,  und  wenn  die  Worte  ,,heiß"  oder  ,,kalt"  nicht 
angekreuzt  sind,  kann  man  annehmen,  daß  es  sich  um 
Arbeit  bei  Normaltemperatur  handelt.  In  derselben  Weise 
werden  Kennzeichen,  die  für  alle  Angestellten  wünschens- 
wert sind,  ausgelassen,  wenn  sie  nicht  von  besonderer  Wich- 
tigkeit wegen  der  Natur  der  Werkarbeit  sind. 

Soweit  als  möglich  werden  Aufzeichnungen  durch. 
Kreuzmarken  ausgefüllt,  anstatt  neue  Worte  auf  leere 
Räume  zu  schreiben  (Fig.  i).  Sollte  Schreibwerk  aber  be- 
nötigt werden,  so  sollte  sich  dies  allein  auf  ,,ja"  oder 
,,nein"  beschränken.  Ist  ein  Raum  nicht  durchkreuzt, 
so  wird  angenommen,  daß  dieser  Gesichtspunkt  von  keiner 
Wichtigkeit  für  die  besondere  Arbeit  ist. 

Die  Werkzergliederung  ist  nach  zwei  Richtungen  wert- 
voll. Sie  ist  eine  Hilfe  bei  der  Auswahl  des  richt'gen  Mannes 
für  eine  bestimmte  Werkstattarbeit  und  eine  weitere  bei 
der  Bestimmung  der  richtigen  Arbeit  für  einen  bestimmten 
Mann.  Schwierig  ist  es  allerdings  manchmal,  aus  einer  An- 
zahl von  Menschen  den  richtigen  für  eine  bestimmte  Arbeit 
zu  finden. 

Entwicklung  der  Werkzergliederungskarten. 

Die  Karte  wurde  so  entworfen,  daß  sie  alle  Arten  von 
Arbeit,  geschulte,  halb  geschulte  und  ungelernte,  sowohl  für 
Männer  wie  Frauen,  umfaßte.  Jede  Karte  hat  eine  besondere 
Kennzeichnungsnummer,  die  mit  i  für  jede  Abteilung  an- 
fängt. Karten,  die  besonders  für  Frauenarbeit  benutzt 
werden  sollen,  werden  mit  ,,F"  bezeichnet,  um  sie  von  denen 
für  die  Männerarbeit  zu  trennen.  Bevor  die  Karten  für 
eine  Abteilung  numeriert  werden,  werden  sie  in  alphabeti- 
scher Reihenfolge  geordnet  und  dann  hintereinander  weg 
gezählt.  Der  Raum,  der  für  die  Klasseneinteilung  vor- 
gesehen ist,  gibt  den  Lohnsatz  an,  der  später  erörtert  werden 
soll.  Es  ist  besser,  nur  eine  Klassenanzeige  des  Lohn- 
satzes zu  haben,  als  die  wirkliche  Lohnzahlung  in  Mark  und 
Pfennigen  anzugeben,  weil  die  Sätze  für  verschiedene  Werk- 
arbeiten von  Zeit  zu  Zeit  geändert  werden,  gemäß  den 
wechselnden  Arbeitsbedingungen.  Es  sollte  auch  eine  Rang- 
ordnung der  Lohnsätze  für  jede  Arbeit  vorhanden  sein, 
um  erhöhte  Leistung  und  Länge  der  Arbeitszeit  in  Rech- 


ARBEITZERGLIEDERUNG  FÜR  WERKSTATTLEÜTE. 
Arbeit  Nr.  J_____  

Abteilung:  _^''_^f^    Beschäftigung:  Gruppe  -  CS 

Handwerk:   Dreher      Nr...:^f   Klasse:  . 


Arbeitereigenschaften : 

Altersgrenze:      Mindestkörpergewicht: 


iHlMann 
□  Frau 
Mgroß 
M  mittel 

n 


r><l  spricht  deutsch  !  |  kräftig 

|x|  liest  deutsch  I  !  schnell 

1    I  schreibt  deutsch  1><1  bedächtig 

[HlGrad:..-^..  □  geduldig 

I    i  Grad :  2  PH  aufmerksam 


jxj  genau  !  I  Vorrichtungen 

!  !  gründlich  !><1  Lehren 

!  [  gutes  Gedächtnis  !  !  Schablonen 

|x|  ablesegewandt  M  Mikrometer 

|x|  Aufspannarbeit  [><]  Zeichnungen  lesen 


Gebrauchswerkzeuge:   Stichmaß,  Zirkel,  Schublehre,  Maßslab,  Taster 

Frühere  Praxis  (nach  Zeit):.. Anzulernen:   

Art  der  Lehre:  _  '^'9e^,^J^f:Uhrung     

Aufstieg  von:  gewöhnlicher  Drehbank  z\x:  hochtvertiger  Drehbank 
Bemerkungen:  -        — 


Fig.  1.    Zergliederungskarte  für  Arbeiter,  (Vorderseite.) 
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Arbcitkcnuzciclicn: 


(H!  schwer 
[Hl  loicM 
n<l  genau 
□  roh 


IHl  stehend  □  heiß 

□  sitzend  □  kalt 
r~l  bückend  □  naß 

□  Reichtätigkcit  □  schmutzig 


[x]  Heben  durch  Hand  □  Wiedcrholarbcil  □  staub  g 
[HJ  Heben  durch  Kran  □  Cü 


□  Rauch  und  Qualm  E  Stundenlohn 
)    I  öl  Q  Prämienlohn 

□  Säure  □  Stücklohn 
Q  Hände  angreifend  O  Grundzeit 
I    I  Augen  anstrengend  !  !  Gruppe 

(   I  1    I  Pensum 


UnKcliilHc  Zalil  lür  Arbeit  notwendig :  Miinner:  2  I-rauen: 
Art  der  Werkzeugmaschine:  600rnm  P.eA,öJ.>. mm.  Ie//sp/n./eW.eA6.n^ 
Benötigtes  Material:.Ä"P/^'-'  Ö"«e/5.,. 
Kennzeichnung  der  Arbeit:  Abdrehen  stähUrnerMagne,^^^^^^ 

Kollektoren,  Kupplungen  us^.  


Fi».  2. 


Zergliederungskarte  für  Arbeiter.  (Rückseite.) 


ARBEITZERGLIEDERUNG  Fl'R  BÜRO  ANGESTELLTE. 


Arbeit  Nr. 
Abteilung: 
Beruf:  Stenotypistin 


Beschäftigung:  .^c/irnftarfc^/^. 


Gruppe 


Nr..f^^    Klasse:  B 


Angestellteneigenschaften : 
MMann  □  Grad  der  Prüfung  Deutsch 


Ixj  genau 

[xl  Hochschule         n  Mathematik        □  gewandt 
iHl  kaufmännisch       M  Stenographie       □  scharfsinnig 
M  technisch  IE]  Schreibmaschine    !_!  aufmerksam 

I — i  M  Handschreiben      !  !  überlegend 

— I  p-]  □  □  energisch 

^    ,       r.     ■   /   ,-^■7^it^•  2  Jahre  Anzulernen:  

Frühere  Praxis  (nach  Zeit)  ■  t  -' 

Art  der  Lehre:  eigene  Erf^_hrung   ^  ^-^ 

^jjes  Auffällige  in  der  äusseren  Erscheinung  verme,den,  g^^^^^^^ 


M  Frau 

□  groß 

□  mittel 
r~l  klein 


Alter: 
i    i  gutes  Gedächtnis 
i><l  Selbständigkeit 

I  !  Beobachtungsgabe 

F]  Schnelligkeit 
jxl  systematisch 
r~i  taktvoll 


Bemerkung 


Wesen 


T\g.  3. 


Zergliederongskarte  für  Angestellte.  (Vorderseite.) 


Arbeitkennzeichen : 

Arbeitsstunden:    S^".  bis  i^  , Sonnabend  S'.'..  bis  /. 
□  Regelmäßige  Überstunden 

.  .  •■  von-  untergeordneter  Stenotypistiri  zui  jekrf!.^!'.'.'} 
Beförderungsmoglichkeit  von.   ?.   

Angenäherte  Zahl  für  diese  Arbeit:   Männer   t..  Frauen 

c^»,v«;hma«rhine-  Wanderer,  Continental 
Zu  beanstandende  Merkmale:  Schreibmaschine^.   

n  Addiermaschine  □  Blaupausen  13  sitzend  U  Scheck 

n  Zählmaschine  □  Fertigke.t  U  stehend  S  Monatsgehalt 

iHlDiktaphon  DAufsicht  U  reichend  U  Stundenlohn 

□  Rechenschieber  □  U  gehend  U 

.      N  ,        Allaemeine  Stenographie,  Dikta.tMnahme  nach  Steno- 
Beschreibung  der  Arbeit:  AUgetneme  .^i     y  _y  

gr.mrnfur4bis_5Herren,et^s.DMap^ 


Flg.  ^ 


Zergliederungskarte  für  .^esteUte.  (Rückseite.) 


WKKKSTATTBTECIIMK 
ii)::o  UEKT 

niiuK  zu  ziehen.  Aii(  der  Linie  I  i 
,,\Vcrkzeugmascliiucn"  wird  der  Naim 
(ies  Herstellers,  die  Ait  und  die  (iiölic 
der  Maschine,  wie  sie  im  allgcnn  mk  h 
im  Handel  bekannt  sind,  nicd'iv' 
schrieben.  Was  die  Kieuzbezeiclinnn^', 
die  an  der  Karte  ausgeführt  wd-hn 
srjll,  anbelangt,  so  sind  die  folg« n'l' n 
Bemerkungen  von  Wichtigkeit. 

,,Groß"  und  ,, mittel"  sind  nui  I  ^  m 
durtligckrcuzt,  wenn  es  crfordcrli(  h  ist, 
daß  der  betreffende  Arbeiter  die  eine 
oder    die    andcic    dieser  Forderungen 
erfüllt,  sonst  werden  beide  freigelassen. 
Wenn  der  Arbeiter  mindestens  mittlere 
(Iröße  haben  muß,  so  wird  nur  ,, mittel" 
durchgekreuzt,  wenn  er  mir  groß  sein 
darf,  wird  entsprechend  ,,groß"  durch- 
gekieuzt.    Wenn  ein  Mann  schwer  sein 
muß,  so  wird  das  Mindestgewicht  in 
kg   angegeben;    wenn   sein  Alter  von 
Wichtigkeit    ist,    wird    Mindest-  und 
Ilöchstalter  angegeben.  Unter  ..l'i  ax  s" 
ist  die  erforderliche  praktische  Arbeits- 
zeit in  Monaten  oder  Jahren  oder  im 
allgemeinen   die    Zeit  anzugeben,  d 
crforderhch   ist,   um  einem  Mann  d 
Durch  Schnittserfahrung    für    eine  1' 
stimmte  Arbeit  zu  verleihen.  ,,Anz 
lernen"  ist  ausgefüllt,  wenn  der  An;; 
stellte  Arbeit  in  der  Werkstatt  lerne 
soll,  und  ,,.Vt  der  Lehre"  bedeutet, 
der  Angestellte  durch  einen  Lehrer 
der  Abteilung  oder  durch  seine  persöl 
liehe  Erfahrung  oder  in  einer  besondere 
Anlernwerkstatt  vorgebildet  wird.  Wen 
der  Arbeiter  irgendwelche  Werkzeuj 
besitzen  muß,  so  werden  diese  beso 
ders  angegeben. 

Die  Rückseite  der  Karte  gibt  eil 
kurze  Beschreibung  der  Arbeit.  D 
meisten  aufgezählten  Punkte  erklär< 

sich  von  selbst. 

Ist  „  Wiederholarbeit"  angekr  euzt, 

handelt  es  sich  um  Massenarbeit  ei 
tön  ger  Art.  Die  Zahl  der  Männer  ui 
Flauen,  die  an  derselben  Arbeit  b 
schäft:gt  sind,  wird  angegeben,  weil  di 
bisweilen  den  Typus  des  Aiigeste!lt< 
beeinflußt,  der  für  eine  Sondeiarbcit  ai 
gebildet  werden  soll. 

Bei   der  Vorbereitung  der  Wer 
zerghederungskarten  ist  die  Mitarbe 
des  Meisters  nötig.   Am  besten  tut  nia 
wenn  man  jede  W'erkzergüederung  i 
dem  Meister  durchspricht,  während 
Leute,  die  die  Zergliederung  selbst 
Auftrag   haben,    das    Ankreuzen  vc 
nehmen.      Ist   die   Zeit  begrenzt, 
können  die  Karten  jedem  Meister 
geteilt  werden,  und  er  mag  sie  selb 
für  jede  Arbeit  in  seiner  Abteilung  ai 
füllen.     Die  Einzelheiten  müssen  ihi 
natürhch  sorgfältig  erklärt  werden,  b 
\  or  er  mit  dem  Ankreuzen  der  Karte 
beauftragt  u-ird.    Ein  gleichmäßigen 
Ergebnis  erhält   man,   wenn  der  m 
der  Werkzerghederung  Beauftragte  je< 
Arbeit    Punkt   für    Punkt    mit  de 
Meister  durchgeht.     Da  es  notwend 
ist,  daß  alle  Karten  auf  einer  normal« 
Grund:age    aufgebaut  werden,    so  i 


WERKSTATTSTECHNIK 
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dieser  Vorschlag  zwcckmäß  gcr.  Nachdem  alle  Karten 
ausgefüllt  worden  sind,  werden  sie  gemäß  den  Hairdwerken 
geordnet,  und  da  sie  nun  dieselbe  K'asse  von  Arbei|:  in 
jedem  Handwerk  decken,  so  können  sie  miteinander  so 
übereinstimmen,  daß  der  Wortlaut  auf  den  Karten  in 
jedem  Falle,  wo  der  gleiche  Gedanke  ausgedrückt  wird, 
genau  übereinstimmt. 

Richtige  Regelung  der  Werkzergliederungskarten. 

Es  wird  möglich  sein,  für  jedes  Be'Sürfnis  eine  W^erk- 
zergliederungskai te  aufzustellen,  'die  immer  frisch  ausgefüllt 
werden  muß,  wenn  der  Meister  einen  neuen  Mann  biaucht. 
Wenn  nach  dieser  Vorschrift  vei  fahren  wird,  so  wiid  die 
Aufzeichnung  zwar  immer  auf  der  Höhe  sein,  jedoch  hat 
das  mehrere  schwerwiegende  Nachteile.  Des  Meisters  Zeit 
wird  immer  wieder  in  Anspruch  genommen,  um  eine  voll- 
ständige Werkzerghederungskarte  herzustellen,  wenn  er 
einen  neuen  Mann  braucht.  Die  Forderungen  auf  der  Karte 
wü'den  also  wahrscheinlich  n  cht  gleichmäß  g  ausfallen,  je 
nach  der  Eile,  in  der  sie  geschrieben  weiden.  Daher  wü'.den 
Anforderungen,  die  -von  Zeit  zu  Zeit  von  dem  gleichen 
Meister  ausgeschrieben  weiden,  nicht  miteinander  über- 
einstimmen, und  die  Anforderungen  aus  verschiedenen  Ab- 
teilungen wüiden  noch  viel  weiter  voneinander  abweichen. 
Die  richtige  Weise,  diese  Zergliederungskalten  zu  benutzen, 
ist  daher  die,  einen  vollständigen  Satz  von  Karten  in  der 
Anstellungsabteilung  zur  Veifügung  zu  halten  und  dem 
Meister  einen  Doppelsatz  in  seiner  Abteilung  zu  lassen. 
Der  Meister  gibt  dann  nur  die  benötigte  Anzahl  der  Karten 
an  die  Anstellungsabteilung,  und  unter  Bezugnahme  auf 
die  Kartenangabe  wird  di.e  benötigte  Art  von  Arbeitern  be- 
schafft. Die  Karten  müssen  natürlich  auf  dem  Laufenden 
gehalten  werden,  weil  dauernd  Änderungen  stattfinden. 
Z.  B.  werden  einige  W^erkstücke  ircht  mehr  ausgeführt,  und 
in  vielen  Fällen  verlangt  die  Werkstatteimichtung  neue 
Aufgaben  von  ihren  Angestellten. 

Einteilung  der  Werkstätten  zwecks  Erhaltens 
normaler  Lohnsätze. 
Wenn  die  Handwerke  normaUsiert  und  d^e  Werk- 
zergliederungskarten angefertigt  sind,  dann  können  auch  die 
einzelnen  Werkarbeiten  mit  der  Absicht,  eine  normale  Staffel 
für  die  Auszahlung  der  Löhne  zu  finden,  eingeteilt  werden. 
Diese  Einteilung  kann  leichter  geschehen,  nachdem  die  schon 
durchgearbeiteten  Werkarbeiten  einmal  fertig  gemacht 
worden  sind,  so  daß  alle  Eifordernisse  bekannt  und  die  le- 
lativen  Beziehungen  der  verschiedenen  Arbeiten  zueinander 
geklärt  sind.  Die  Einteilung  der  Arbeiten  mit  der  Absicht, 
normale  Lohnsätze  zu  erreichen,  ist  tatsächlich  der  wichtig- 
ste Teil  der  ganzen  Arbeit,  und  alle  voi  angegangenen 
Schritte  sind  nur  unternommen  worden,  um  dieses  Ziel  zu 
erreichen. 

Die  Arbeiten  für  die  Angestellten  müssen  also  in  K'assen 
geteilt  werden.  Der  Wert  des  Angestellten  für  die  Fabrik 
beruht  nicht  auf  dem,  was  er  leisten  kann,  sondern  auf 
dem,  was  er  wirklich  an  der  ihm  übertiagenen  Arbeit 
leistet.  Daher  bezieht  sich  die  Einteilung  der  Lohnsätze 
nicht  auf  das  Können,  sondern  auf  die  Arbeit  selbst.  Wenn 
man  aber  eine  Einteilung  der  relativen  Werte  der  Arbeiten 
hat,  so  gibt  dies  eine  Möglichkeit,  nicht  nur  die  Leute  für 
die  von  ihnen  ausgeführte  Arbeit  richtig  zu  bezahlen,  son- 
dern auch  sie  an  Arbeiten  zu  stellen  bzw.  aufwärts  zu  be- 
fördern, die  immer  besser  bezahlt  werden,  wenn  sie  sich 
fähig  zeigen,  hochweitigeie  Arbeit  auszulühien. 

Bestimmung  der  relativen  Werte  der  Werkarbeiten. 

Es  gibt  fünf  wichtige  Gründe,  aus  denen  eine  Aibeit 
höhevr  bewertet  wird  als  eine  andeie: 

1.  die    Arbeit    mag    Kenntnisse    erfordern,    die  nur 
durch  lange  Erfahrung  gewonnen  werden  können; 

2.  sie  mag  Handgeschicklichkeit  erfordern,  die  nur 
durch  lange  Erfahrung  erworben  werden  kann; 

3.  sie  mag  körperliche    Kraft  erfordern; 


4.  sie  mag  tatkräftiges  Zugreifen  erfordern; 

5.  die  Arbeitsbedingungen  können  die  Arbeit  unan- 
genehm machen,  weil  die  Arbeitszeit  zu  lang  ist,  weil 
Nachtarbeit  notwendig  wiid,  weil  die  Arbeit  schmutzig, 
heiß,  kalt,  ungesund  oder  gefährhch  ist. 

Dazu  kommt  noch  eine  Anzahl  anderer  Punkte,  die 
in  Rechnung  gezogen  werden  können.  Beispielsweise 
können  zwei  Arbeiten  eine  ähnliche  Betätigung  erfordern, 
jedoch  muß  in  dem  einen  Falle  der  ArbeitFgang  an  einem 
einfachen  Stück  hergestellt  weiden,  und  Lei  Ausschuß  ist 
der  Verlust  an  Material  oder  Aiteit  klein,  im  anderen  Falle 
wird  dieser  Arbeil  gang  an  einem  Stück  ausgefühit,  auf  das 
bereits  viel  Arbeit  vei wendet  woiden  ist,  so  daß,  wenn  das 
Stück  Ausschuß  wird,  der  mittel  Laie  Verlust  groß  wird. 
Es  ist  klar,  daß  die  Arbeit  in  dem  zweiten  Falle  einen  vor- 
sichtigen und  zuverläss'gen  Mann  eifordeit;  und  infolge- 
dessen ist  der  Wert  der  Arbeit  hier  ein  lelativ  giößerer. 

Aus  dem  Gesagten  eigibt  sich  die  Notwendigkeit,  die 
Arbeiten  selbst,  unabhängig  von  der  Person  des  Aus- 
führenden, in  Klassen  einzuteilen,  deien  Kennzeichnung 
nunmehr  erfolgen  soll : 

Klasse  A. 

Diese  Klasse  umfaßt  Arbeiten,  die  nur  von  den 
Meistern  ihres  Handwerks  ausgeführt  werden  können, 
d.h.  von  denen,  die  ihre  Arbeit  auf  breitester  Grundlage 
gründlich  verstehen  und  die  fähig  sind,  ohne  Überwachung 
ganz  selbständig  zu  arbeiten.  Dazu  gehören  Aibeiten,  die 
Gruppenführer  erfordern,  schwierige  Versuchsarbeiten  und 
solche  vom  höchsten  Giade  des  betreffenden  Handwerks. 
Ferner  muß  der  Arbeiter  besitzen:  Allgemeine  Kenntnis  der 
Werkzeugmaschinen,  der  Schnittgeschwindigkeiten  und  Vor- 
Schübe,  der  Baustoffe  usw.,  Urteilsfähigkeit,  Genauig- 
keit (ohne  Benutzung  von  Vorrichtungen)  und  einen  hohen 
Grad  von  Geschicklichkeit  und  Zuverlässigkeit. 

Beispiele  der  Beschäftigungsarten. 

Bedienung  der  Leitspindeldrehbank,  der  Hobelmaschine 
und  des  Bohrwerks  bei  sehr  großen  Werkstücken.  Bei  Ar- 
beitsausschuß ist  dann  großer  Verlust  die  Fo'ge.  Leit- 
spindel dreharbeit  an  kleinen,  genauen  Teilen,  die  nicht  fertig 
geschUffen  werden:  Werkzeuge  wie  Gewindelehren,  Werk- 
zeugmaschinen! epai  atur,  Wick'ei  arbeit  an  großen  Turbo- 
generatoren, Versuchsarbeiten. 

Klasse  B. 

Die  dieser  Klasse  zugeordneten  Arbeiter  sind  für  ge- 
wisse besondere  Arbeitsstufen  der  K'asse  A  gleichwertig. 
Aber  ihre  Erfahrung  biaucht  sich  ncht  über  ein  so  weites 
Tätigkeitsfeld  zu  erstrecken  und  erfordert  eimge  Aufsicht. 
Sie  verlangt  zwar  auch  genaue,  zuverlässige  Arbeiter  bei 
eihebhcher  Fähigkeit  und  Eifahrung,  sie  biauchen  aber 
n-cht  so  durchdringende  Kenntmsse  und  lange  Erfahrung 
zu  haben  wie  bei  der  Gruppe  A.  Sie  umfaßt  Arbeiten  an 
genauen  und  schweren  Teilen,  die  gewöhnlich  reihenweise 
hergestellt  werden.  Genauigkeit,  Kenntnis  der  Schnitt- 
geschwindigkeiten und  Werkstoffe,  das  Lesen  von  Blau- 
pausen und  die  Anwendung  von  Lehren. 

Beisp'ele: 

Bedienung  von  Leitspindelbänken  bei  ncht  besonders 
genauer  aber  schwieriger  Arbeit,  Arbeit  an  kleineien  Spitzen- 
drehbänken mit  großer  Verantwortlichkeit,  wie  das  Abdrehen 
von  Kommutatoren,  nachdem  sie  auf  die  Welle  gepreßt 
sind,  Hobelarbeiten  an  mittelgroßer  Wiedeiho" arbeit,  Tätig- 
keit am  Senkrechtbohrwerk  an  großen  Stücken  oder  genaue 
und  schwierige  Arbeit  an  kleinen  Karusseldrehbänken. 
Klasse  C. 

Diese  K'asse  betrifft  die  Sonderfacharbeiter,  und  zwar 
mehr  bei  Maschinenbedienung  als  bei  Handarbeit  (Schlosser). 
Sie  soll  die  Arbeiter  umfassen,  die  sich  auf  Sonderarbeiten 
eingearbeitet  haben. 

Beispiele: 

Drehbankarbeit  bei  Massenfabrikation  und  Vorschrupp- 
arbeitcn.  Hobelarbeit  an  rohen  Stücken,  beispielsweise  das 
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Ausschruppen  des  Materials  von  Polschulicii.  Bohrwerk- 
arbeit an  kleinen  Teilen  der  Masscnlabrikation. 

Klasse  D. 

Diese  Klasse  unifaÜt  Arbeiten  für  Leute,  die  etwas  über 
der  Klasse  der  Ungelernten  stehen,  und  die  «fnen  vernünfti- 
gen Gl  ad  von  Intelligenz  und  Arbeitsintcresse  mit  dem 
Wunsch,  durch  Lernen  weitcrzukoinnicn,  zeigen.  In  dieser 
Klasse  wiid  gewöhnlich  der  Arbeiter  für  die  nächsthöhere 
Klasse  C  eingeschult.  Sie  unifaüt  Werkstücke  so  einfacher 
Art,  und  die  so  kurze  Zeit  zur  Erlernung  der  Herstellung 
brauchen,  daß  diese  nicht  in  IClasse  C  eingeschlossen  sind. 
Beispiele : 

Arbeiter,  die  die  Betätigung  von  Drehbänken,  Hobel- 
maschinen, Buhrwcrken  für  bcsondeic  einfache  Arbeiten 
lernen  sollen  sowie  die  Fertigkeiten  des  Wicklers,  Lager- 
arbeiters, Feilers,  Meißlers,  Maschinenhelfers  und  Stanzers. 

Klasse  E. 

Diese  Klasse  umfaßt  die  Arbeiter,  die  man  gewöhnlich 
ungelernte  Leute  nennt.  Es  sind  ungcschulte  Leute  ohne 
vorhergehende  praktische  Übung  an  Arbeiten,  die  nur  einen 
geringen    Grad    von    Geschicklichkeit,    Genauigkeit  oder 


Kenntnis  verlangen.   Die  Arbeiten  sind  roh,  die  Arbcii 
stufen  wiedeiholcn  sich,  sind  sehr  einfach  und  erfordern 
ein  Mindestmaß  an  Anlernzeit. 

Beispiele  : 

Wagenstoßer,  Tiansportarbciter,  Hofreiniger,  Masi  hi- 
nenliclfcr,  Aschenzieher,  Pföitner. 

Bei  der  Einordnung  der  Arbeitskarten  land  man,  daß 
einige  Werkarbeiten  mit  geringer  oder  gar  keiner  Schwierig- 
keit sortiert  weiden  konnten,  und  daß  die,  die  man  am 
leichtesten  herausfand,  die  Klassen  A  und  E  waren,  d.h. 
die  höchste  und  die  schlechteste  Arbeitstufc.  Sobald 
sich  Zweifel  über  die  richtige  Klassenwahl  zeigten,  legte 
man  die  Karten  zunächst  beiseite,  und  nachdem  man  das 
Sortieren  beendet  hatte,  wurden  auch  diese  Karten  duich 
Vergleich  mit  den  verschiedenen  Klassen  leicht  untergebracht. 
Im  Zweifclsfalle  wurde  eine  weitere  Nachforschung  gemacht; 
man  zog  dann  die  Meister  aus  den  verschiedenen  Werk- 
stätten hinzu,  um  die  endgültige  Klasse  zu  bestimmen,  in 
die  die  Arbeit  aufgenommen  werden  sollte. 

Die  beigefügte  Übersicht  der  Klassen  bei  der  Firma, 
deren  Verfahren  hier  beschrieben  isl,  l:;inn  für  älmlidic 
Aufstellungen  als  Anhalt  dienen.  S(  Ii. 


Handwerk 


Klasse 


Nr. 


Ifandwcrk 


Klasse 


Nr. 


Handwerk 


Klass 


D,  E 

B,  C 


B,  C 
D 


C;  D,  E 

B,  C,  D 

B,  C 
D,  fi 

B 

B,  C,  D 

B,  C,  D 

B,  C,  D 


Abkantmaschine   i .'  C 

Abstecher   C, 

Anreißer    A, 

Aschenzieher    C 

Aufzugfülu-cr    D, 

Auswuchter,  dynamisch   .  B 

Auswuchter,  statis^ch  ....  A, 

Bankfeiler   C, 

Batterieinstandsetzer  ....  B 

Blecharbeiter   B 

Blechanstriclimaschine  ...  E 

Bleilöter    B 

Bohrer   B, 

Bohrer,  Senlcrechtbohr- 

werk    A, 

Bolirer,  Wagerechtb'üir- 

werk    A, 

Bolzendreher    C, 

I 30 i Dachdecker    A 

160  Drahtleger  (Strippenzieher)  A, 
75  I  Dreher  an  l!,eitspindeldreh- 

bank    A, 

Dreher  anSpitzendrehbank  A, 

Einrichter   A, 

Einrichter  für  Versuchsaus- 

führun^?    C 

Eisenkonstruktionsarbeiter  C 

Elektrodenniacher   D 

E.xzenterpresse   C 

Federwickler    A,  C 

Feilenhauer   '.  B 

Feilenschärfer    C 

Former,  Bank-    C 

Former,  Herd-   B 

Former,  Maschinen-   D 

Formerhelfer    C 

Fräser  an  Fräsmaschine ...  A,  B,  C,  D 

Galvaniseur    '  C 

Gesenkmacher   ,  A 

Hammerführer   j  D 

Heißwalzer    B 

Heizer   C,  D,  E 

Helfer    C,  D 

Helfer  an  Maschinen   D,  E 

Hobler   A,  B,  C 

Holzbearbeitungsmaschine  B,  C 

Installateur  auswärts  ....  B,  C,  D 

Installateur  in  der  Fabrik  .  A,  B 

Instrumentenmacher    . . . .  A 

Isolierer   C,  D 

Kaltwalzer    C 

Kernmacher  (Lehmkeme)  B,  C,  D,  E 

Kernmacher  (Ma=se)   B 

Kesselreiniger   C 

Kistenmacher   D 

Kistenzeichner   I  A,  B,  C,  D 

Kleinbahnführer    D 

Klempner   B,  C 


150 

29 
32 
43 
39 
•35 
3 

13O 
87 
173 
132 
II  I 
91 
92 

93 
174 
55 

95 
22 

23 
97 
98 
38 
70 

45 
27 
110 
109 
64 
149 

102 
120 

63  i 
108  I 

Ii6 
77 

175I 
140  I 

31 

78 
66 
161 
79 
80 


112 : 

6' 

121 1 
122 1 
106 
1391 


Koramutatorendreher  .... 

Kontrolleur,  Wagen-  .... 

Kraftwa'^'enführcr  

Kranführer   

Kupferschmied   

Lagerarbeiter   

Lagerausgießer  

Lagerhelfer  

Lampenwärter   

Löter  von  Hand  

Löter  am  Tauchherd  .... 

Maler  

Marmorarbeiter  

Marmor  bohr  er   

Marmoreinleger   

Maschinenbauer  

Maschinist,  Dampfmaschi- 
nen-   

Materialab  chneider   

Maurer   

Meißle r   

Micaarbeiter  

Micafertigmacher  

Micaformer  

Micamaschinenbauer  

MicaroUer  

Möbeltischler   

Modellschlosser   

Modelltischler  

Monteur   

Monteur  für  Transforma- 
toren   

Motorführer   

Xieter   

Ofenmann  

Packer   

Polierer  

Presse,  hydraulisch  oder 
pneumatisch   

Prüfer  an  elektrischen  Ma- 
schinen   

Prüfer  an  mechanischen 
Teilen   

Prüfer,  Material-  

Pumpenmann  

Räderfräser   

Reparaturschlosser   

Revisor  für  Ausrüstung    . . 

Revisor  für  Fabrikation . . . 

Revolverdreher   

Rieiaensattler   

Rohrleger   

Sägenarbeiter,  Band-  oder 
Kreis-   

Sägenfeiler  von  Hand. . . . 

Sägenfeiler  mit  Maschine . . 

Schaltbrettmonteur   

Schaltbrettprüfer   


C, 
D 

C 
C 
B, 
D 
C, 
E 
D 
iD 
IC 

'  c, 

;c. 

'  D 
D 
A, 

B 

C, 

A 

D, 

B, 

D 

C 

D 

C 

B 

A 

A 

A, 

B, 
C, 
D 
B, 
D 
C, 


D,  E 

C 
E 


D,  E 
D 


B 


D 
E 

C,  D 


B,  C,  D 

C 
D 

C,  D 
D 

C,  D 
B 

D,  E 
C 

B,  C 

C,  D 
B 

B,  C,  D 
C 

D,  E 


127 
67 
53 

170 

99 
9 
71 
72 

IG 
177 

17 
107 
124 
123 
168 

26 
154 
152 
153 

46 
28 

131 
126 
148 

147 
lOI 


Schere   

Schleifer   

Schleifscheibenabzieher  . . 

Schlitzma'chine  

Schlosser  

Schmied   

Schmied  am  Fallhammer  . 
Schmied  am  Handhammer 

Schmied,  Helfer   

Schmied,  Maschinenarbei- 
ter (Werkzeugmacher) 

Schmiedemaschine  

Schmierer  

Schraubenautcmat   

Schraubenmaschine,  Hand- 
Schruppdrehbank   

Schweißer  

Schweißer,  Azetylen-  .... 
Schweißer,  Lichtbogen-  . . 
Schweißer,     Punkt-  oder 

Stumpf-   

Spritzgießer   

Stellmacher   

Stoßmaschine,  Senkrecht-. 
Stoßmaischine,  Wagerecht- 
Streckenwärter   

Tauch-  u. Isolationsarbeiter 
Transportarbeiter 


85  j  Ungelernte  Arljeiter  

86  Unterweiser   

171  Versandabteilungsarbeiter 

57  Verschiebelokcmotiv- 

führer  

141  Verzinner   

155  Wagenbedienung  

151  Wasserträger   

83  Weichensteller  

169  Wellenrichtmaschine  

144  Werkzeughärter    u.  An- 

lasser   

145  I  Werkzeugmacher  

146;  Werkzeugschleifer  f.  Holz- 

i       bearbeitung   — 

100  Wickelformaufbauer  

33  Wickler  

159  Wickler  für  Feld- u.  Trans- 
formatorenspulen .... 
176  Wickler  für  Hauptwindun- 
gen für  Rotor  u .  Stator 
117  Wickler  f.  Roter-  und  Sta- 
torspulen   

35  I  Wickler  für  Schablonen  u. 

!  Züge   

41  Wicklungs bieger   

30  Zentrierer  

163  Ziehbank  

165  Zieheisenwärter  

16  Zusammensetzer   


C,  D 

A,  B,  C,  D 
D 

C 

B,  C 
A,  T!  ( 
A 

A 
D 

A 

B 

D,  E 
C 

C 
B 
C 
B 

A,  B,  (. 

C,  D 
D 

A,B,C 

A,  B,  CD.E 

B,  C,  D,  E 
D 

C,  D,  E 
C,  D 

E 
B 

C,  D,  E 
D 

D,  E 
C,  D 
C 

D 
D 

A,  B 

A,  B 

B,  C 
E 

C,  D 

D,  E 
A,  B,  C 
D,  E 

D 

C,  D 

D 

D 

D 

D 
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PräsvorrichtuDg  für  Gewinderingnuten  an  Gewinde- 
fräsern. 

Es  soll  liier  eine  jener  Noteinrichtungen  gezeigt 
Verden,  mit  denen  sich  die  Industrie  im  Kriege  zu  helfen 
Uchte. 

Unsere  Drehbänke  waren  alle  ohne  Ausnahme  stark 
nit  Sonderarbeiten  überlastet,  und,  wie  das  so  manche 
"irpaa  zu  Antang  des  Krieges  schmerzlich  fühlte,  die 
rcwindefräser  herstellenden  Werkzeugfabriken,  die  heute 
m  Überfluß  vorhanden  sind,  waren  überschwemmt  mit 
Aufträgen  auf  Gewindefräser,  so  daß  man  sich  eben  selbst 
lelfen  mußte. 

Die  besten  Leute  waren  fort,  und  man  konnte  nicht 
linter  jedem  jugendUchen  Arbeiter  stehen  und  kon- 
roUieren,  ob  er  auch  die  Ganghöhe  beim  Einstechen  der 
3ewinderingnuten  richtig  einhielt. 


FräsmaöC/!/he 


Fräsvorrichtung 
für  Gewiodering- 
nuten. 


Um  alledem  zu  entgehen,  entwarf  ich  eine  Fräsvor- 
richtung (Fig.  1—3),  um  die  Gewinderingnuten  einzu- 
fräsen,  statt  sie  einzudrehen.  Die  Arbeit  wurde  zwar  nicht 
billiger,  aber  sie  entlastete  einige  Drehbänke. 

Die  Grundplatte  A  mit  dem  angegossenen  Lagerbocks 
mit  Deckel  rechts  und  Gegenlager  links  trägt  das  au 
einem  Stück  gegossene  Lager  B,  das  zugleich  als  Rad- 
körper  für  den'  Schneckenzahnkranz  C  ausgebildet  ist. 
In  diesem  sich  drehenden  Lager  ruht  der  durch  die  Mutter  E 
festgezogene  Fräsdorn  D,  der  den  zu  fräsenden  Gewinde- 
fräser G,  der  durch  die  Mutter  H  ohne  Keil  festgehalten 
wird,  mitnimmt.  Die  Mutter  F  dient  nur  zum  Lösen  des 
Fräsdornes  beim  Umwechseln  des  fertigen  Fräsers  mit 
einem  zu  bearbeitenden.  Der  Fräsdorn  führt  sich  im  Gegen- 
halter in  einer  Laufbüchse. 

Die  Grundplatte  A  trägt  den  des  Zusammenbaues 
wegen  aufgeschraubten  Lagerbock  O,  gesichert  durch 
4  Schrauben  und  2  Fixierstifte.     Rechts  ist  ein  Lagerarm 


mit  zwei  Lagern  angegossen.  Der  Lager  bock  O  und  das 
obere  Lager  des  angegossenen  Lagerarmes  nehmen  die 
Antriebswelle  N  auf,  und  das  untere  Lager  des  Lageiarms 
nimmt  zusammen  mit  dem  Schneckengehäuse,  an  d'e 
Grundplatte  A  angegossen,  die  Scbneckenwelle  K  auf. 
Die  Antriebswelle  N  trägt  links  die  eine  Hälfte  des  Kugel- 
gelenkes P  und  rechts  das  Schraubenrad  L,  durch  eine 
Mutter  festgehalten.  Auf  der  Schneckenwclle  K  ist 
unter  L  das  Schraubenrad  M  ebenfalls  mit  Mutter  fest- 
gehalten und  unter  dem  Schneckenrad  C  die  Schnecke  J 
mit  Federkeil  befestigt. 

Der  Arbeitsvorgang  ist  folgender  : 

Der  Antrieb  erfolgt  durch  die  Fräsmaschine  selbst, 
u.  zw.  ist  der  Tischantrieb  verwendet,  der  bei  der  ganzen 
Arbeit  doch  nicht  gebraucht  wird.  Die  Maschinenwelle 
treibt  mit  ihrem  Kugelgelenk  die  Antriebswelle  N  an,  die 

ihre  Drehung  über  die 
Schraubenräder  L,  M, 
die  Schneckenwelle  K 
und  durch  die  Schnecke 
J  dem  Schneckenrad  C 
mitteilt,  das  durch  seine 
Befestigung  den  Fräs- 
dorn D  mitnimmt,  auf 
dem  der  zu  fräsende 
Gewindefräser  G  sitzt. 

Im  Aufriß  ist  der 
Gegenhalter  der  Fräs- 
maschine eingezeich- 
net, und  im  Queraufri  ß 
ist  auch  der  fräsende 
Gewindefräser  und 
seine    Lage    zum  zu 
fräsenden  Gewinde- 
fräser zu  sehen. 
Das  Übersetzungsverhältnis  ist  absichtlich  stark  ins 
Langsame  gehalten,   um  die   Arbeit  soweit  wie  irgend 
möglich  glatt  zu  gestalten,  schon  mit  Rücksicht  darauf, 
daß  die  ganze  Breite  des  Gewindefräsers  auf  einmal  fertig 
wird,  was  ja  neben  der  Entlastung  der  Drehbänke  der 
hauptsächlichste  Zweck  der  Vorrichtung  ist.         R.  G. 

Untersuchen  von  Kurbelzapfen  auf  genaue  Lage  zur 
Kurbelwelle  und  Nacharbeiten  der  Kurbelzapfen. 

Der  Zapfen  einer  Kurbelwelle  sollte  nach  der  Bear- 
beitung untersucht  werden,  ob  er  genau  in  der  Richtung 
der  Welle  Hegt.  Abweichungen  haben  besonders  bei  hohem 
Druck  einen  unruhigen  Gang  des  Kurbelgetriebes  zur  Folge, 
da  man  die  Kurbelzapfenlager  locker  lassen  muß.  Werden 
diese  aber'  sachgemäß  angezogen,  so  laufen  sie  warm. 

Den  Stirnzapfeii  versieht  man  meist  mit  Konus  und 
setzt  ihn  dann  in  die  Kurbel  ein.  Ist  nun  das  Loch  für  den 
Zapfen  nicht  genau  nach  dem  für  die  Kurbelwelle  ausgerich- 
tet, so  wird  auch  der  Zapfen  in  eine  ungenaue  Lage  kommen. 

Die  Abweichung  kann  hervorgerufen  werden  durch 
eine  Drehbank,  die  sich  in  schlechtem  Zustand  befindet  oder 
dadurch,  daß  die  Kurbel  beim  Festspannen  auf  der  Bank 
nicht  ordnungsmäßig  ausgerichtet  wurde.  Es  können  aber 
auch  Ungenauigkeiten  vorkommen,  wenn  der  Drehstahl 
beim  Ausbohren  des  Zapfenlochs  auf  eine  harte  Stelle 
kommt  und  an  dieser  ausweicht. 

Die  Kurbel  sollte  man  in  der  Bohrung  stets  enger 
halten,  als  das  dazugehörige  Wellenende  stark  ist,  und  sie 
dann  auf  dieses  warm  aufziehen,  nachdem  ein  Keil  in  die 
vorher  eingearbeitete  Nut  gelegt  wurde. 

Der  Durchmesser  der  Bohrung  wird  meist  y^oo  kleiner 
ausgeführt  als  der  der  Welle.  Kurbeln,  die  man  nur  mit 
einem  Keil  auf  der  Achse  befestigt,  werden  durch  diesen 
leicht  verzogen,  und  die  Folge  ist,  daß  dann  auch  der  Zapfen 
'  in  eine  ungenaue  Stellung  kommt.  Von  einem  Einnieten 
des  Zapfens  in  die  Kurbel  ist  Abstand  zu  nehmen,  da  dieser 
dadurch  schwer  auszuwechseln  ist. 
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Den  Stirnzapfeii  ticibl  man  entweder  mit  einem  Hammer 
in  das  Kiirbclaugc,  oder  er  wird  durch  eine  hydi aiilisthe 
Piesse  in  das  Aunc  gedrückt.  Zur  Sicbeiung  dienen  Keile 
oder  Slifle,  die  m.iii  (IukIi  Za])f<ii  und  Kurbel  sclilüRt. 


Fi«.  1-4.    Uiitersuchurij^  von  Kurbelza])fenlage  bei  Kurbelwelle  mit  I  Kurbel  (Fig.  I  u.  2)  und 

mit  Kröpfung  (Fig.  3  u.  4). 


Ein  Kurbelzapfcn  kann  auf  folgende  Weise  auf  seine 
Lage  zur  Welle  untersucht  werden.  Man  richtet  die  fest- 
liegende Kurbelwelle  mit  ihren  Lagern  genau  nach  einer 
gut  spielenden  Wasserwage  aus  und  stellt  diese  dann  mit 
Benutzung  einer  Unterlage,  die  gleichmäß'g  stark  sein 
muß,  auf  den  in  die  Kurbel  fest  eingesch'agenen  gut  zylin- 
drisch gedrehten  Zapfen,  und  zwar  in  der  oberen  und  ünteien 
Stellung  der  Kurbel,  sowie  in  deren  beiden  seithchen  Lagen 


(Fij 


2). 


Zeigen  sich  hierbei  Abweichungen  von  der 
Wagerechten,  so  feilt  man  in  der  betreffenden  Kurbel - 
Stellung  auf  den  Zapfen  eine  Fläche,  die  genau  wagerecht  ist. 

Nach  dem  Herausschlagen  des  Zapfens  werden  seine 
Mitten  der  Nacharbeitung  entspiechend  verändert  und 
dann  die  Lauffläche  nachgedreht,  die  man  von  vornherein 
zu  diesem  Zweck  stärker  gelassen  hatte.  Die  Untersuchun- 
gen und  Nacharbeitungen  des  Zapfens  sind  bis  zur  Er- 
zielung seiner  genauen  Lage  zu  wiederholen,  auch  ist  darauf 
zu  sehen,  daß  der  mit  einem  Zeichen  versehene  Zapfen 
immer  an  derselben  Stelle  und  fest  in  das  Kurbelauge  ge- 
schlagen wird. 

Fig.  3  u.  4  zeigen  eine  gekröpfte  Kurbelwelle,  die  auf 
einer  gewöhnlichen  Drehbank  bearbeitet  wurde.  Bei  dem 
Untersuchen  dieses  Zapfens  müsseia  die  auf  der  Welle  be- 
festigten Schenkel  für  das  Zapfenandrehen  so  lange  darauf 
sitzen  bleiben,  bis  man  sich  von  der  genauen  Lage  des 
Zapfens  überzeugt  hat.  Zum  Ausrichten  des  Kurbelzapfens 
muß  die  Welle  in  dem  vorliegenden  Falle  auf  besonderen 
Lagern  und  nüt  diesen  in  eine  wagerechte  Lage  gebracht 
werden.  Damit  die  Wasserwage  Platz  findet,  wird  der 
Zapfen  der  gekröpften  Welle  in  vier  unter  450  liegenden 
Kurbelstellungen  untersucht.  Die  Unterlagen  für  die 
Wasserwage,  die  wieder  von  einer  gleichmäß  gen  Dicke  sein 
müssen,  sind  hoch  zu  halten,  damit  die  Wage  n'cht  an  die 
Kurbelschenkel  stößt. 

Das  Ausrichten  und  Nacharbeiten  des  Zapfens  der 
gekröpften  Welle  wird  in  der  gleichen  Weise  ausgefülirt, 
wie  es  bei  dem  Kurbelzapfen  nach  Fig.  i  u.  2  beschrieben  ist. 

 "  W.  Sch. 

Aufspannvorrichtung  für  Bremszylinderkolbenstangen. 

Die  Bremszylinderkolbenstangen  haben  am  einen 
Ende  das  in  seinen  Ecken  abgeflachte  Vierkant  Z,  das  bei 


seiner  beanspruchten  großen  Genauigkeit  lange  / 
Schwierigkeiten  in  der  Massenfabrikation  verursachte,  da 
die  Stoßarbeit  ohne  Vorrichtung  nur  mit  Hilfe  des  Rund- 
tisches vorgenommen  wurde.  Außer  der  Ungenauigkeil, 
hervorgerufen  durch  das  ungenaue  Ein- 
stellen des  Tisches,  nahm  die  Arbeit 
viel  Zeit  in  Anspruch.-  Es  mußte  aber 
unter  allen  Umständen  in  Massen  ge- 
lefert  werden,  und  zwar  mit  der  nöti- 
gen Genauigkeit,  Beides  erreichte  man 
mit  der  hier  zur  Anschauung  gebrachten 
Aufspannvorrichtung  (F  g.  1—3). 

Der  Aufspannbfxk  A  mit  dem 
Scharnierdecke]  B,  der  sich  um  Bolzen  A, 
dreht  und  mit  der  Scharnierschraube  Ii, 
angezogen  wird,  umschließt  das  Auf- 
nahmefutter C,  das  die  acht  gehärteten 
und  geschliffenen  Indexbüchsen  H  trägt. 
In  seinem  unteren  Teil  nimmt  das  Aul- 
nahmefutter die  Spann patrone  G  auf, 
die  durch  die  Mutter  E  und  dasZwischen- 
stück  F  des  Konusses  nach  unten  ge- 
preßt wird  und  dadurch  sich  fest  um 
den  Hals  der  Kolbenstange  schließt. 

Es  muß  hierbei  betont  werden, 
daß  dieser  Hals  der  einzige  und  der 
Bearbeitungsstelle  nächst  gelegene  Teil 
der  Kolbenstange  ist,  der  zu  einer 
genauen  Aufnahme  dienen  konnte,  da 
der  obere  Teil  der  Kolbenstange  mit 
seinen  Kämmen  und  den  dazwischen  liegenden  Ausfräsun- 
gen  nicht  als  Spannstelle  zu  verwenden  war,  weil  der 
Außendurchmesser  der  Kämme  kein  kaUbermäß  g  genaues 
Maß  hatte.  Das  Aufnahmefutter  C  mit  der  Mutter  t 
und  dem  Zwischenstück  F  mußte  für  sich  ein  in  sich  ge- 
schlossenes Ganzes  bilden,  und  deshalb  war  der  Feder - 
keil  D  notwendig,  der  das  Zwischenstück  F  mitnehmen 
mußte,  da  der  größeren   Genauigkeit  wegen  die  Außen- 


^ferseizt  gezeichnet 


Aufspannvorriehl  ung. 

durchmesser  eben  dieses 
Zwischenstückes  und  auch 
der  Führung  der  Mutter 
nur  mit  Schiebesitz  in  das 
Aufnahmefutter  einge- 
FiK.  1  u.  2.  paßt  waren.  Desgleichen 

führte  sich  auch  die 
Spannpatrone  in  ihrem  Bund  mit  Schiebesitz.  Das  Index- 
gehäuse K  sitzt  mit  seiner  Zentrierung  fest  im  Aufspann- 
bock A,  und  der  Indexbolzen  J  hat  genügend  lange  Füh- 
rungen, um  auch  dadurch  die  nötige  Genauigkeit  zu  ge- 
währleisten. Die  Außenwand  des  Aufnahmefutters  wurde 
absichtlich  übertrieben  stark  gehalten,  um  bei  dem  nötigen 
Festziehen  der  Kolbenstange  kein  Auftreiben  des  Futter.s 
befürchten  zu  müssen.  Der  Arbeitsvorgang  ist  nun  der 
denkbar  einfachste. 

Beim  Einspannen  der  Kolbenstange  wurde  die 
Scharnierschraube  B^  etwas  gelöst  und  die  Kolbenstange 
eingesetzt,  wobei,  ynz  aus  dem  Grundriß  zu  ersehen  ist, 
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eine  unriclitige  Lage  nicht  möglich  ist,  denn  das  Zwischen- 
stück ist  den  Ausfräsungen  zwischen  den  Kämmen  genau 
angepaßt.  Nun  wird  die  Scharnierschraube  festgezogen, 
und  die  erste  Fläche  des  Vierkantes  bzw.  Achtkantes  kann 
gestoßen  werden,  was  durch  eine  Schablone  geschieht. 
Es  folgt  Lösen  der  Schraube  und  Drehen  des  Aufnahme- 
futters bis  zur.  nächsten  Indexbüchsc,  wieder  Festziehen 
der  Schraube  und  so  fort.  Die  Tagesleistung  erhöhte  sich 
bedeaitend,  und  die  verlangte  Genauigkeit  war  vollkommen 
erreicht. 

Selbstverständlicli  ist,  daß  die  Vorriclitung  fest  auf 
dem  Stoßmaschinentisch  aufgeschraubt  wird.  R.  G. 


Gepreßte  Metallräder. 

^  Das  in  Fig.  i  abgebildete  Rad  aus  gepreßtem  Blech 
ist  interessant,  sowohl  was  das  Rad  als  auch  was  die  Preß- 
arbeit dafür  betrifft.  Sein  besonderer  "Vorzug  besteht  in 
der  Klemmfelge,  die  die  beiden  Radhälften  miteinander 
verbindet  und  gleichzeitig  das  Rad  ver- 
stärkt und  versteift.  Diese  Rader  werden 
augenblickUch  am  meisten  für  Rollschuhe 
verwendet.  S'e  bestehen  aus  zwei  Haupt- 
teilen und  einer  eingesetzten  Nabe  zur 
Aufnahme  von  Kugellagern.  Die  beiden 
Hauptteile  werden  dadurch  miteinander 
verbunden,  daß  die  Ringwulst  des  einen 
Teiles  in  eine  Nut  des  anderen  Teiles  ein- 
gepreßt wird.  Vor  dem  Zusammenpressen 
dieser  beiden  Teile  sind  Nut  und  Wulst 
mit  der  Radachse  parallel.  Beide  Teile 
werden  dann  mittels  eines  Prägegesenkes 
sicher  miteinander  verbunden,  wobeiWulst 
und  Nut  übereinander  und  unter  einem 
Winkel  von  45",  wie  gezeigt,  abgebogen  werden.  Die  beiden 
Hauptteile  des  Rades  werden  aus  Blech  gezogen;  die  drei- 
teilige Nabe  wird  aus  zwei  gezogenen  Näpfchen  gebildet, 
die  durch  eine  Büchse  in  der  Mitte  verbunden  werden,  die 
bearbeitet   ist   imd  mit  einem  Näpfchen  vernietet  wird. 


Flg.  1.  Gepreßtes 
Metallrad. 


welches  das  Näpfchen  bei  Fig.  3  erzeugt.  Dieses  Näpfchen 
wird  dann  (Fig.  4),  nachgezogen,  behält  jedoch  denselben 
Durchmesser.  Die  dritte  Arbeit  geschieht  in  einem  Zieh- 
und  Prägegesenk,  das  die  Oberseite  des  Näpfchens  um- 
stülpt, so  daß  Fig.  5  erhalten  wird.  Der  Stem])el  paßt  in 
die  innere  Form  a  von  F  g.  5  imd  das  Gesenk  in  die  Außen- 
seite. Das  Werkzeug  ist  mit  einem  Auswerfer  versehen, 
der  gegen  die  Fläche  b  drückt.  Die  vierte  Arbeit  ist  im 
Großen  und  Ganzen  dieselbe  wie  die  dritte;  es  handelt  sich 
dabei  um  eine  Verkleinerung  im  Durchmesser  und  ein 
Weiterziehen  des  Mittelteiles  der  Nabe,  wie  Fig.  6  zeigt. 
Bei  der  dritten  und  vierten  Arbeit  befindet  sich  das  Werk- 
stück nicht  in  der  m  Fig.  3  gezeichneten  Stellung,  sondern 
liegt  umgekehrt.  Bei  der  fünften  Arbeit  jedoch  liegt  das 
Stück  in  dem  Gesenk  in  der  in  Fig.  7  gezeichneten  Stel- 
lung. Die  Arbeit  wird  mit  einem  Stempel  ausgeführt,  der 
als  Hülse  ausgebildet  ist  und  über  einen  inneren  Teil  c 
paßt  und  die  Ringnut  bei  d  bildet.  Die  Arbeit  besteht 
einfach  darin,  daß  der  Mittelteil  des  Werkstückes  soweit 
niedergedrückt  wird,  daß  sich  ein  halbkreisförmiger 
Kanal  d  rings  um  die  Grundfläche  des  Innenteiles  c  bildet. 
Der  Auswerfer  ist  in  diesem  Stempel  untergebracht.  Damit 
sind  die  Zieh-  und  Prägearbeiten  an  dem  Stück  beendet. 
Nun  wird  als  nächste  Arbeit  der  Flansch  der  Hülse  aus- 
geschnitten, und  zwar  in  einem  Werkzeug,  das  rings  am 
Umfang  V-förmige  Zähne  einschneidet,  wie  im  Grund- 
riß in  Fig.  8  ersichtlich  ist.  Jedesmal,  wenn  ein 
solcher  Teil  ausgeschnitten  wird,  wird  der  Abfallring 
hinauf  über  den  Stempel  geschoben,  der  dann,  mu 
dfen  Abfall  zu  entfernen,  mittels  eines  doppelseitig 
V-förmigen  Messers,  das  durch  den  Stempel  hindurch- 
geht und  weit  genug  auf  jeder  Seite  herausragt,  entzwei- 
geschnitten werden  muß.  Dieses  Sch.nittmesser  für  den 
Abfall  liegt  ungefähr  18  mm  über  dem  Schnittring,  so  daß 
der  Stfempel  bis  zu  dieser  Höhe  mit  Abfallringen  gefüllt 
ist;  jedesmal,  wenn  ein  Arbeitsstück  ausgeschnitten  und 
ein  neuer  Abfallring  auf  den  Stempel  aufgeschoben  wird, 
wird  ein  oberer  Ring  in  zwei  Teile  geschnitten.  Nachdem  ein 
Loch  bei  f  (siehe  Fig.  9)  ausgeschnitten  ist,  werden  die 


Figr.  2.    Arbeitsfolgen  für  die  beiden  Kadhälfteii. 


Flg.  11-14. 

Beispiele  gepreßter  Räder. 


Die  Arbeitsfolgen  zur  Herstellung  der  beiden  Haupt- 
teile sind  in  Fig.  2  abgebildet,  für  den  in  Fig.  i  rechts 
dargestellten  Teil  in  F'g.  2  unten  und  auch  in  Fig.  3- — 10. 
Die  Arbeiten  an  beiden  Teilen  sind  im  allgemeinen  dieselben. 


rig.  3-10.    Arbeitsfolge  für  eine  Kadhälfte  (SchnittEeichiuiugV 


ausgenommen,  daß  an  einem  eine  Ringwulst  gebildet  und 
an  dem  anderen  an  dieser  Stelle  eine  Nut  geprägt  wird. 
Die  erste  der  Arbeiten  aus  Fig.  3 — 10  wird  in  einem  ge- 
wöhnlichen Verbundschnitt-  und  Ziehwerkzeug  ausgeführt. 


V-förmigen  Zähne  zunächst  abwärts  gebogen,  wie  in  F  g.  10 
ersichtlich,  so  daß  sie  mit  der  Radachse  parallel  werden. 
Dies  geschieht  in  einem  einfachen  Biegegesenk.  Der 
Stempel,  der  bei  diesem  Gesenk  verwerdet  wird,  hat  die 
Form  einer  dünnen  Büchse,  die  den 
Mittelteil  des  Rades  umgibt  und  in 
den  freien  Raum  e  paßt.  Das  Ge- 
senk selbst  hat  ein  glattes  Loch, 
sodaß  die  V-förmigen  Zähne  abge- 
Irogeii  werden,  indem  das  Arbeits- 
stück einfach  durch  das  Gesenk 
hindurchgedrückt  wird.  Damit  sind 
che  Arbeiten  an  diesem  Stück  be- 
endet. 

Beim  Zusammenpressen  und  Ineinanderldemmen  der 
beiden  Radteile,  wie  oben  erwähnt,  wird  ein  Lederring 
zwischen  ihnen  eingelegt,  der  durch  die  V-förmigen  Zähne 
gepackt  wird.    Der  Lederring  wird  statt  eines  Stahlringes 
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verwciuk  t,  um  ein  (jcräuschloscs"  Laufen  zu  erzielen,  was 
l)f.soiulfrs  iür  das  Laufen  im  ßcscldossencn  Raum  er- 
wünsiht  ist.  Die  Verwendung  derartiger  zusammcngc- 
prfütir  Kiider  ist  jedoch  nicht  allein  an  Rollschuhe  ge- 
bunden, sondern  siekönnen  auch  als  Ventilhandräder,  Motor- 
ricnienscheiben,  Rollwagcnräder  u.  dergl.  (vgl.  Fig.  ii — 14) 
\  erwendet  werden.  Der  Entwurf  der  Räder  ändert  sich  je 
nach  der  Größe  und  der  Breite;  Räder,  die  verhältnismäßig 
klein  und  schmal  sind,  werden  aus  zwei  Teilen  gebildet,  die 
unmittelbar  gegeneinander  geschlossen  werden,  so  wie  die 
Rollschuhräder,  während  Räder  für  Riemenscheiben  oder 
ähnliche  größere  Teile  aus  zwei  durch  ein  Mittelst ück  ver- 
bundenen Ifauptteilen  bestehen.        '  Ku. 


RECHTSFRAGEN. 

Unfall  bei  photographischer  Aufnahme  zu  Reklame- 
zwecken. 

Der  Kläger  erhielt  von  der  Beklagten  den  Auftrag,  in 
ihren  Fabrikräumen  eine  für  ihren  Katalog  bestimmte  phcrto 
graplüschc  Aufnahme  eines  Molors  herzustellen.  Als  er  sich 
zur  Ausführung  dieses  Auftrags  in  Begleitung  des  In"? 
genieurs  R.,  des  Leiters  des  ütcrarischcn  Büros  der  Be- 
klagten, in  die  Fabrikräumc  begab  und  der  Motor,  um  in 
eine  für  die  Aufnahme  geeignete  Lage  gebracht  zu  werden, 
hochgehoben,  gedreht  und  dann  wieder  niedergelassen 
wurde,  erlitt  der  Kläger,  der  die  Unterlage  des  Motors  zu- 
rechtrückte, durch  den  niedergehenden  Motor  eine  Quet- 
schung am  Daumen  der  rechten  Hand.  Der  Kläger  hat  gegen 
die  Beklagte  auf  Zahlung  von  3291  M.  nebst  Zinsen  sowie  auf 
Feststellung,  daß  die  Beklagte  verpflichtet  sei,  ihm  auch 
allen  weiteren  Schaden  zu  ersetzen,  Klage  erhoben .  In  erster 
Instanz  wurde  der  Klageanspruch  dem  Grunde  nach  für  ge- 
rechtfertigt erklärt.  Berufung  und  Revision  sind  zurückge- 
wiesen worden.  Aus  der  Begründung  des  Reichs- 
gerichts vom  13.  April  1915,  VII,  501/1914,  ist  zu  ent- 
nehmen: 

Inhalt  und  Zweck  des  von  den  Parteien  miteinander  ab- 
geschlossenen Werkvertrags  war  nicht  nur,  wie  die  Re- 
vision meint,  daß  der  Kläger  den  Motor  zu  photographieren 
und  die  Beklagte  hierfür  zu  zahlen  hatte,  nach  der  Fest- 
stellung des  Beruf ungsurteils  sollte  vielmehr  die  photo- 
graphische Aufnahme  des  Motors  in  den  Fabrikräumen  der 
Beklagten  und  in  einer  von  ihr  zu  bestimmenden  Lage  statt- 
finden; dazu  gehörte  notwendigerweise,  daß  die  Beklagte 
die  dazu  erforderlichen  Räume,  Vorrichtungen  und  Gerät- 
schaften hergab  und  die  Art  und  Weise,  wie  die  Aufnahmen 
erfolgen  sollten,  bezeichnete.  Der  Beklagten  erwuchs  also 
aus  dem  Werkvertrage  eine  vertragsmäßige  Verpflichtung^ 
zur  Herstellung  der  photographischen  Aufnahme  des  Motors 
in  dem  bezeichneten  Umfang  ihrerseits  mitzu^virken,  da 
diese  Mitwirkung  eben  zur  Ausführung  des  Werkes  erforder- 
lich war.  Insbesondere  gehört  es  auch,  wie  der  Berufungs- 
richter zutreffend  dargelegt  hat,  zu  den  Vertragspfhchten 
der  Beklagten  als  der  Bestellerin  des  Werkes,  die  zu  dessen 
Herstellung  zu  beschaffenden  Räume,  Vorrichtungen  imd 
Gerätschaften  in  solcher  Weise  dem  Kläger  zu  gewähren, 
daß  sein  Leben  und  seine  Gesundheit,  soweit  es  die  XatUr 
der  Vertragsleistung  zuläßt,  geschützt  waren.  Zur  Erfüllung 
dieser  Verpflichtung  hat  sie  sich,  wie  weiter  festgestellt  ist, 
ihres  Ingenieurs  R.  bedient.  Die  Behauptung  der  Re\-ision, 
es  habe  sich  bei  der  Mitwirkung  des  R.  nur  um  eine  dem 
ICläger  erwiesene  Gefälligkeit  zur  Erleichterung  der  ihm  ob- 
liegenden Aufgabe  gehandelt,  ist  mithin  unzutreffend.  Die 
Beklagte  war  zu  jener  Mitwirkung  \-ielmehr  verpflichtet, 
sie  hat  sich  zur  Erfüllung  dieser  Verpflichtung  ihres  In- 
genieiurs  R.  als  ihres  Erfüllungsgehilfen  bedient  und  hat 
mithin  das  diesem  zur  Last  fallende,  im  Berufimgsiu-teil 
festgestellte  Verschulden  bei  der  Ausführung  seiner  Auf- 
gabe.gemäß  §  278  BGB.  zu  vertreten.   Gegen  die  Anwendimg 


des  §  2  des  Haftpflichtgesetzes  macht  die  Revision  geltend 
die  vom  Kläger  bei  der  Aufnahme  des  Motors  erhttcjM 
Körperverletzung  stehe  mit  dem  Fabrikbetriebe  der  Ii' 
klagten  nur  in  einem  zufälligen  äußeren  Zusammenhau;', 
R.  sei  nicht  technischer  Leiter  der  Fabrik,  sondern  htci;. 
rischer  Leiter  des  Büros  des  Beklagten,  habe  mit  dem  Be- 
triebe der  Fabrik  nichts  zu  tun,  auch  habe  es  sich  bei  ihm 
nicht  um  ein  Verschulden  in  Ausführung  einer  Dienstver- 
richtung gehandelt.  Auch  diese  Ausführungen  erwiesen  sich 
gegenüber  den  Urteilsfeststellungcn  als  unzutreffend.  Zinn 
Begriff  des  Fabrikbetriebs  im  Sinne  der  angezogenen  Voi- 
schrift  ist  es,  wie  der  Berufungsrichter  mit  Recht  ausführt, 
nicht  erforderlich,  daß  die  Maßnahme,  bei  der  sich  der  Un- 
fall ereignet,  den  gesamten  Betrieb  darstellt  und  der  Anferti- 
gung eines  der  Gegenstände  dienen  soll,  deren  Herstellung 
den  Zweck  des  gewerblichen  Unternehmens  bildet.  Es  ge- 
nügt vielmehr,  daß  die  Maßnahme  mit  dem  techniscli'  n 
und  mechanischen  Betriebe  des  Fabrikunternehmens  in  Vcj  - 
bjndung  steht  und  die  für  den  Fabrikbetrieb  charakteristi- 
schen, seine  Gefährlichkeit  begründenden  Merkmale  ent- 
hält. Das  Vorhandensein  dieser  Voraussetzungen  ist  im 
vorliegenden  Falle  festgestellt. 

(Mitgeteilt  von  Dr.  Hans  Berthold,  Lcijjzig., 
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Klaue. 


BÜCHERBESPRECHUNGEN.  . 

Die  Lehrlingsausbildung  in  der  mechanischen  In- 
dustrie. Bd.  VI  der  Abhandlungen  und  Berichte  über 
technisches  Schulwesen.  Herausgeber:  Deutscher  Aus- 
schuß für  technisches  Schulwesen.  Berlin  1919.  Selbst- 
verlag des  Ausschusses.  Im  Buchhandel  zu  beziehen  dmcli 
B.  G.  Teubner,  Leipzig  u.  Berlin.   Preis  geh.  M.  5, — 

Fleißige  Arbeit,  reiche  Erfahrung  spricht  aus  den  einzelnen 
Aufsätzen,  die  nicht  niu"  den  augenblicldichen  Zustand  der  Lehr- 
lingsausbildung in  der  mechanischen  Industrie  darstellen,  sondern 
darüber  hinaus  wertvolle  Anregungen  für  den  Weiterbau  geben; 
sie  zeigen,  wie  man  einen  an  Körper  und  Geist  geschiilten  Fach- 
arbeiternachwuchs heranbilden  soll,  der  hoffentlich  unser  nieder- 
gebrochenes Vaterland  einer  glücklicheren  Zukunft  entgegenzu- 
führen helfen  wird. 

Der  I.  Bericht  von  Baurat  Dr.-Ing.  Lippart,  dessen  Lelir- 
lingsausbildung  bei  der  M.  A.  N.  in  weitesten  Kreisen  bekannt  ist, 
betont  die  Bedeutung  der  Lehrlingsausbildung  für  die  Industrie, 
die  in  Lehrwerkstatt  und  Werkschule  eriolgen  soll,  und  berührt  die 
Frage  der  Ausbildung  ungelernter  und  angelernter  Arbeiter. 

Direktor  Dr.  Schmidt,  Stettin,  weist  in  seinem  Bericht  auf 
die  Mängel  des  heutigen  Volksschulbetriebes  hin.  Gegenstand  zu 
Klagen  geben  insbesondere  die  mangelhafte  Entwicklung  des  Auf- 
fassungsvermögens, der  Denk-  und  Urteilskraft,  das  Ungeschick 
im  Gebrauch  der  Sprache.  Er  fordert  planmäßige  Übung  von  Auge 
und  Hand  durch  Arbeitsunterricht.  Diese  Forderung  muß  jeder, 
der  praktischeLehrlingsausbildung  betreibt,  aufs  dringendste  unter- 
stützen. 

Der  3.  Bericht  von  Prof.  Dr.  Thomae,  Hamburg,  beschäftigt 
sich  mit  der  Aufgabe  der  Berufsberatung  und  gibt  Mittel  und 
Wege  an,  wie  bereits  die  Volksschule  auf  die  Berufswahl  vorbereiten 
kann  und  wie  die  Geeigneten  herausgesucht  werden  könr.en.  Diese 
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Aufgabe  Wäre  besonderen  Berufsberatungsstellen  zuzuweisen. — Das 
1.  i^te  Wort  wird  in  der  Frage  der  Eignung  für  einen  bestimmten 
ruf  die  Industrie  selbst  sprechen  müssen.  Wählen  doch  heute 
lion  mehrere  Industriefirmen  (wie  Ludw.  Loewe  &  Co.,  A.  E.  G.) 
ihre  Lehrlinge  auf  Grund  psychotechnischer  Prüfungen  mit  gutem 
Erfolge  aus. 

Im  4.  Bericht  verlangt  Geh.  Reg. -Rat  Prof.  Götte,  Berlin, 
7:iir  Hebung  des  LehrlingsangebotF!  Aufklärung  über  die  Lehrlings- 
ausbildung, Lohnzulagen  für  Unbem'ttelte  und  Stipendien;  zur 
Förderung  der  fachlichen  Ausbildung:  Entwicklung  des  Interesses 
au  der  Lehrlingsausbildung,  Vermehrung  der  Werkschulen,  Eig- 
uungsprüfungen,  Einrichtungen  zur  Ergänzung  der  praktischen 
Ausbildung,  Zusammenschluß  mehrerer  Betriebe  zur  Emchturg 
von  Lehrwerkstätten. 

Geh.  Reg.-Rat  Dr.  Kühne,  Berlin,  behandelt  im  5.  Bericht 
die  Entwicklungsstufen  der  gewerblichen  Fortbildungsschulen, 
ihre  gesetzliche  Grundlage  und  Verwaltung,  ihren  tatsächlichen 
Zustand,  ürre  Lelirer  und  Schüler,  ihre  Gliederung,  den  Inhalt  des 
Unterrichts,  ihre  Zukunftsaufgaben  und  die  Literatur  zu  dieser 
Frage.  DerreJbe  Berichterstatter  behandelt  auch  im  6.  Bericht 
die  Lehrerfragen  für  diere  und  für  Werkschulen. 

Im;. Bericht  über  Werkschulen  wird  von  Ing.  Otto  Stolzen- 
berg, Berlin,  auf  das  stetige  Anwachsen  der  Zahl  der  Industrie- 
lehrlinge hingewiesen,  das  zu  planmäßiger  Ausbildungsarbeit 
herausfordert.  Zurzeit  bestehen  im  Reiche  94  Werkschulen,  die 
etwa  I  Million  Mark  Kosten  verursachen,  und  auf  den  einzelnen 
Schüler  entfallen  etwa  1 13  M.  jälirlich.  Wissenswert  sind  ferner  die 
in  der  Abhandlung  wiedergegebenen  Erfahrungen,  die  einzelne 
Werke  mit  ihren  Werkschulen  gemacht  haben .  Der  Bericht  macht 
weiter  bis  in  Einzelheiten  gehende  Vorschläge  für  die  Einrichtung 
von  Werkschulen  und  weist  auf  die  hohe  Bedeutung  der  zweck- 
mäßig der  Werkschule  anzugliedernden  Jugendpflege  hin. 

Im  8.  Bericht  über  körperliche  Ertüchtigung  stellt  Reg.-Rat  Dr. 
Diebow,  Spandau,  folgende  Forderungen  auf:  „Leibesübungen 
bilden  einen  notwendigen  und  unentbehrlichen  Bestandfeil  der 
Lehrlingsausbildung.  Das  Turnen  ist  in  den  Lehrplan  der  Fort- 
bildungsschulen aufzunehmen.  Für  das  Turnen  der  Lehrlinge  sind 
mindestens  zwei  Wochenstunden  anzusetzen."  —  Wer  Gelegenhe.t 
gehabt  hat,  die  Folgen  der  Hungerblockade  an  unseren  heran- 
wachsenden Jugendlichen  zu  beobachten,  wird  dem  voll  beipflichten 
und  alles  unterstützen,  was  dazu  dient,  die  Volkskraft  wieder  zu 
heben. 

Obering.  A.  Utzinger,  Stuttgart,  behandelt  die  praktische 
Durchf  ülirung  der  Ausbildung  in  der  Werkstatt,  Aufnahmebedingun- 
gen. Lehrzeit,  Lelirgeld,  Vergütung,  Anerkennungen  und  Ordnungf- 
einrichtungen der  verschiedensten,  geregelte  Lehrhngsausbildung 
treibenden  Fabrikbetriebe,  Ausbildungsarten,  Arbeitszeit,  Ab- 
schlußprüfungen für  Lehrlinge,  Organisation  und  Leiti;ng  der 
Lehrlingsausbildung  und  stellt  fest,  daß  die  Bestrebungen  und  An- 
regungen, die  der  Deutsche  Ausschuß  für  technisches 
Schulwesen  bereits  1912  in  einer  Reihe  vonLeitsätzen  aufgestellt 
hat,  von  vollem  Erfolge  gekiönt  sind. 

Im  10.  kurzen  Bericht  über  das  Lehrlingswesen  der  preußisch- 
hessischen Staatseisenbahnverwaltung  zeigt  Reg.-Baumstr.  Dr.-Ing. 
Schwarze,  Berlin,  Verfasser  eines  umfangreichen  Werkes  über 
diesen  Gegenstand,  daß  erfreulicherweise  auch  die  Staatsbetriebe 
vorbildliche  Einrichtungen  zur  Heranbildung  von  Facharbeitern 
treffen  und  die  vorhandenen  weiter  auszugestalten  bestrebt  sind. 

Die  Frage  der  Gesellenprüfung  der  Industrielehilinge  be- 
handelt Dipl.-Ing.  Fr.  Frölich,  Charlottenburg.  Er  kommt  zu 
dem  Ergebnis:  ,,Es  ist  dringend  zu  wünschen,  daß  auch  Lehrlinge 
der  mechanischen  Industrie  am  Schlüsse  der  Lehrzeit  eine  Ab- 
schlußprüfung vor  von  der  Industrie  eingesetzten  Ausschüssen 
ablegen.  Eine  Verpflichtung  hierzu  wäre  in  den  Lehrvertrag  auf- 
zunehmen. iEs  ist  anzustreben,  daß  diese  Prüfung  als  Gesellen- 
prüfung im  Sinne  der  Reichsgewerbeordnung  durchgeführt  und  an- 
erkannt wird."  —  Zurzeitf  ehlt  es  noch  an  solchen  Prüfungsgelegen- 
heiten. DieFolge  davon  ist,  daß  Industrielehrlinge  sich  einer  Prüfung 
vor  Handwerksme'stern  unterziehen  müssen,  die  nicht  immer  Ge- 
währ für  Sachlichkeit  bietet,  da  die  Ausbildung  in  Handwerk 
und  Industrie  eben  zu  verschieden  ist,  oder  daß  die  Industrie, 
lehrlinge  überhaupt  nicht  geprüft  werden,  was  im  Interesse  der 
Hebung  des  Standesbewußtseins  und  des  späteren  Fortkommens 
zu  bedauern  ist. 

Im  letzten  Bericht  von  Fabrikbesitzer  Gustav  Wagner, 
Reutlingen,  über  die  Weiterbildung  der  Facharbeiter  im  Maschinen- 
bau wünscht  Wagner  zur  Weiterbildung  ausgelernter  Facharberter 
Fortbildungswerkstätten  im  Anschluß  an  größere  Betriebe  oder 
Schulen,  Bereitstellung  guter  Lehrbücher  für  Selbstunterricht, 
eine  gute  Fachzeitsclirift.  —  Die  Erfolge  durch  Selbststudium 
dürften  allerdings  gering  sein,  bei  einer  planvollen  schulmäßigen 
Unterweisung  an  Gewerbe-  und  Maschinenbauschulen  wird  wohl 
mehr  herauskommen. 

Das  Buch  kann  allen,  die  am  wirtschaftlichen  Wiederaufbau 
unseres  Vaterlandes  mitarbeiten  wollen,  angelegentlichst  empfohlen 
werden.  Stolzenberg. 


Mechanische  Technologie  der  Metalle  und  des  Holzes. 
Lehr-  und  Hilfsbuch  für  Studierende  sowie  zum  Selbstunter- 
richt. Von  Baurat  Theobald  Demuth.  2.  Aufl.  Franz 
Deuticke,  Wien- u.  Leipzig  1917.    Preis  M  9,50. 

Der  heutige  Stand  der  technologischen  WisFenschaft  besitzt 
für  alle  Teile  des  Gebietes,  das  früher  unter  dem  Begriff  , .Mecha- 
nische Technologie"  zusammengefaßt  wurde,  ausführliche  und 
gute  Einzelwerke.  Es  ist  daher  sehr  schwer,  ein  allgemeines  Buch 
über  das  Gesamtgebiet  zu  schreiben  und  neben  den  alten  grund- 
legenden Angaben  auch  den  neueren  Stand  der  Einzelgebiete  zu 
bringen.  Anderseits  darf  man  dann  aber  nicht  in  einem  Buch 
aus  dem  Jahre  1917  Veröffentlichungen  aus  dem  Jahre  1900  als 
neue  Sachen  bringen  (S.  120)  oder  nach  keiner  Richtung  zutreffende 
Figuren,  wie  d  e  Abb.  285  eines  Drehstahles,  während  der  neue 
Schruppstahl  nicht  zu  finden  ist.  Ebenso  fehlt  eine  wirkliche  Er- 
klärung des  wichtigsten  iBolirers,  des  Spiral bchrers,  S.  253,  auch 
die  Erklärung  der  Schleiffläche  ist  unzureichend,  besonders  da  tadel- 
lose Zeichnungen  dafür  bereits  veröffentlicht  werden  sind.  Gerade 
die  neueren  schwierigen  Bohrwerkzeuge  für  große  und  lange  Löcher, 
die  Rohrbohrer,  die  großen  eingesetzten  Spitzbohrer,  fehlen  ganz. 
Statt  z.  B.  auf  S.  257  ff.  vier  Formen  unbedeutender  Brustleiern 
zu  bringen,  wäre  es  m.  E.  für  den  Studierenden  viel  wertvoller 
gewesen,  ihm  die  elektrischen  Hand-  und  Tischbohrmaschinen 
gründlicher  als  in  vier  Zeilen  vorzuführen.  Dasselbe  gilt  für  die 
Werkzeugmaschinen;  man  sucht  vergeblich  nach  einer  Bohr- 
maschine mit  Einzelantrieb  oder  Räderkasten,  desgleichen  bei  den 
Drehbänken.  Auch  die  Tafeln  enthalten  alles  andere  als  muster- 
gültige Konstruktionen,  vgl.  Tafel  II,  Universalfrä.'maschine  usw. 

Anderseits  dürfen  keine  die  wirkliche  Fabrikation  umkehren- 
den Abbildungen  gebracht  werden,  z.  B.  Fig.  270;  profilierte 
Bleche  Werden  heute  in  einer  einigermaßen  zeitgemäßen  Anlage 
auf  Walzen  hergestellt.  Ebenso  wird  (Fig.  228)  eine  verwickelte 
Werkzeugform,  die  im  Hauptteil  übrigens  falsch  ist,  wie  der  mit 
der  Grundplatte  in  einem  Stück  gezeichnete  Ziehstempel  zeigt, 
statt  der  normalen  einfachen  Verbundschnitt-  und  Ziehwerkzeuge 
gebracht. 

Der  Text  ist  größtenteils  beschreibend  und,  wo  Zahlenangaben 
vorhanden  sind,  fehlt  jeder  wirklich  für  den  Studierenden  brauch- 
bare Hinweis  auf  die  neuzeitigen  Untersuchungen,  die  bereits 
an  die  Berechnung  einer  Werkzeugmaschine  gehen.  Wie  ist  eine 
Angabe  (S.  233)  zu  erklären,  daß  Fräser  aus  Schnellstahl  mit 
30 — 60 m/min.  arbeiten!  Was  nützen  die  Angaben  auf  S.138  über 
den  Kraftverbrauch  einer  Spindelpresse  vcn  Kircheis,  deren 
Abbildung  nicht  ein  einziges  Maß  enthält. 

Es  wird  z.  B.  das  Grenzlehrensystem  einfach  mit  den  Worten 
absetan  (S.  24):  ,,das  eine  Bclzenende  hat  eine  Dicke  d  +  8,  das 
andere  d  —  8",  was  übrigens  so  allgemein  gar  nicht  walir  ist,  da 
beide  8  meist  verschieden  sind!  Daß  man  in  einem  Lehrbuch 
ein  so  wichtiges  und  allgemein  bekanntes  Instrument  wie  das 
Mikrometer  (Fig.  14)  gerade  mit  vollständiger  Vernachlässigung 
aller  in  Betracht  kommenden  Teile  und  Genauigkeiten  beschreibt, 
sollte  auch  nicht  mehr  vorkcmmen.  Kurzum,  das  Ganze  ist  eine 
Technologie,  die  vor  30  Jahren  noch  eine  Berechtigung  gehabt 
hätte,  heute  wohl  in  einer  halbwegs  gut  geleiteten  Schule  nicht 
verwendet  werden  dürfte. 

Die  Ausstattung  des  Buches  ist  sehr  gut,  der  Druck  trotz 
der  Kriegsjahre,  in  denen  das  Buch  herauskam,  und  das  Papier 
sehr  schön.  Um  so  störender  fällt  dem  Leser,  der  auf  ein  allgemein 
abgerundetes  Aussehen  eines  Buches  gibt,  auf,  daß  die  Figuren 
in  Strich  und  Ausführung  vollständig  verschieden,  teils  sehr  un- 
deutlich sind,  zum  Teil  die  Verkleinerungen  zu  weit  getrieben, 
zum  Teil  unverhältnismäßig  groß  sind.  Auch  die  Beschrifti  ng 
der  Figuren  mit  übermäßig  großer  Rundschrift  ist  ein  arger  Schön- 
heitsfehler. Dies  ist  wohl  darauf  zurückzuführen,  daß  die  Zeich- 
nungen fertig  für  die  Wiedergabe  vom  Verfasser  geliefert  werden 
mußten,  und  nicht,  wie  bei  den  meisten  zeitgemäßen  Büchern, 
einheitlich  von  einer  Anstalt  umgezeiclmet  wurden. 

Ku  rre  in. 


Einführung  in  die  Mikroskopie.  Von  Prof.  Dr.  P.  Mayer 
in  Jena.  Julius  Springer,  Berlin  1914.  [Preis  geb.  M  4,80. 
In  dem  vorliegenden  Buche  liegt  ein  durchaus  brauchbarer 
Grundriß  für  solche"  Leute  vor,  die  sich  rasch  mit  den  wesent- 
lichsten Untersuchungen  der  neuzeitlichen  Mikroskopie  vertraut 
machen  wollen.  Besonders  anerkennenswert  ist,  daß  bei  der  (.e- 
drängten  Kürze  der  Behandlung  des  Stoffes  die  Darstelli.ng 
dennoch  so  gehalten  ist,  daß  sie  sowohl  dem  völlig  unwissenden 
Anfänger  ermöglicht,  mit  leichter  Mühe  sich  mit  dem  ihm  unbe- 
kannten Gebiete  vertraut  zu  machen,  als  auch  dem  weiter  Vor- 
geschrittenen reichlich  Anregung  und  Belehrung  bietet.  Der  Tech- 
niker findet  in  dem  Buche  keine  Anleitungen  für  die  Mikroskopie 
seines  Gebietes,  was  aber  nicht  als  Tadel  aufgefaßt  werden  soll, 
da  der  Verfasser  diese  Stoffe  nicht  aufzunehmen  beabsichtigte. 
Das  Buch  kann  sowohl  zum  Selbststudium,  wie  als  Hilfsmittel 
beim  Studium  gut  empfohlen  werden.  Kurrein. 
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W  KUKSTATTSTUCIINII 
V.rin  Mi: FT  2. 


M.  &  f;.- Kaliixlcr  fiir  Sc  Ii  war  Iis  t  ro  m  - 1  iis  tal  I  a  tc  ii  re.  Utr- 
aiisKclnr:  AkticnKcsi-Hschaft  Mix  &  Genest.  Telcplion- 
u.  TiliKiaphcnwerke,  Uerlin-Schöncbeig.  IQIO- 

l'ifalirunK  uml  l'mxis  sind  DinRe,  die  sich  nun  einmal  niclit 
vermitteln  la-ü-cn.  die  vielmehr  jeder  sich  selbst  erwcrl)Ln  muü, 
1111(1  auch  der  vorliegende  Kalender  kann  natürlich  pralitihciic  Kr- 
lahrunK  nicht  ersetzen.  Mit  dieser  sei  b  .tverat.indlichen  l'-in- 
schriinkuu),'  aber  ist  zn  sagen,  daU  er  alles  bringt,  was  fiir  eirien 
Siii\vachstri)ininst;illatcur  zn  wissen  von  Wichtif^kcit  und  seine 
ei^'cnen  JCrfahrunyen  zu  befruchten  und  zn  crgünzen  f,'eeignet  ist. 

Theoretische  Grundlagen,  soweit  fiir  den  vorliegenden  Zweck 
wesentlich,  Cirundsiitze  über  Lcitungsverlegun:;,  Fehlcrbestimmung 
und  -beseiti^'ung.  Telephon-  und  sonstige  Schwaclistromschaltun- 
geii  in  gröUter  Keichhaltigkeit,  Auszüge  aus  den  Vorschriften  des 
V.  D.  IC,  rlie  wichtigsten  Hestimniun-en  a-i.s  dem  Patentwesen, physi- 
kalitciie  und  technische  s  )wie  Lohn  tafeln,  l<.at--clil;ige  über  Werkstatt- 
einrichtungen, Organisation  des  Installationsgescliilftes,  Winke  über 
Kettun^'sversuchc  an  vom  elektrischen  Strom  Verletzten,  selbst  die 
llaiiptsiUze  aus  der  Angestelltenversicherung  fehlen  nicht,  kurz,  das 
kleine  Uuch  bietet  dem  selbsülndigen  wie  auch  dem  angestellten 
Installateur  die  Mögliclikeit,  sich  ül)er  alle  Fragen  seines  Faches 
zu  unterricliten,  und  wird  jedei-i,  der  es  zu  benutzen  versteht, 
sitlier  die  aUerbcsien  Dienste  leisten. 

Dipl.-Ing.  .\.  Meyer. 
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bedeutet  Abbildungen  im  Text.) 

Eisenhüttenwesen, 

K  i  p  p  I)  ;i  r  c  .M  .i  r  t  i  n  ü  f  e  ii.  \'oii  üiltiiier  (Z.  \  er. 
dcutscli.  Ing.  20.  XII.  19  S.  1287*).  Die  Vorzüge  des  kipp- 
baren .Martinofens,  der  auch  in  neii'erer  Zeit  in  Kupfer- 
hütten Eingang  gefunden  hat,  g&gcmibcr  dem  feststehenden 
werden  eingehend  criirtcrt.  Besonders  wird  auf  die  Vor- 
teile der  faliTbaren  ürcnnerköpfe  hüngewiesen. 

Fabrikorganisation. 

-\  11  1  t  r  a  g  e  r  t  e  i  1  II  n  g  'u  n  'd  S  e  1  b  s  t  k  o  s  t  e  n  b  e  - 
r  c  c  h  n  u  n  g  '\  n  den  D  i  .s  k  u  s  -  \V  e  r  k  e  11  Frank- 
furt a.  ^\.  Van  Zopf  (VVT.  1.  XII.  19  S.  357*).  Die 
Arbeiten  des  Auftragbüros  bestehen  in  der  Auftragsertei- 
lung an  den  Betrieb  iimd  die  Feststellung  der  Sellbsbkosten. 
Für  den  Arbeitsga.ng  hierzu  werden  die  'benutzten  Vor- 
drucke angegeben. 

Feuerungsanlagen. 

Uber  Explosionen  an  R  a  u  c  h  g  a  s  v  o  r  \v  ä  r  - 
m  e  r  n.  Von  Doepp  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing.  20.  XII.  19 
S.  1281*).  Die  Explosiomen  dürften  zum  größten  Teil  auf 
falsche  Ausführung  der  Rauchkanäle  und  auf  die  zu  geringe 
Geschwindigkeit  der  RaucWgase  zurückzuführen  sein.  Auch 
die  Verringerung  des  Rauminhaltes  -und  die  Gliedermig"  der 
\'or\värmer  und  Rauchkanäle  in  Einzelabschnitte  sowie 
Durchführung  eines  rationellen  Feuerungsverfahrens  dürf- 
ten ivon  groBean  Einfluß  sein. 

Gasindustrie. 

Elektrische  .\  n  s  s  c  h  c  i  d  u  n  g  von  festen 
und'  flüssigen  Teile  h  e  n  aus  Gasen.  Von 
Durrer  (Stahl  n.  Eisen  13.,  20.  XL,  4.  u.  11.  XII.  19  S.  I377*, 
1423*,  1511*  n.  1546*.  Es  wird  die  Entwicklung  des  elek- 
trischen Gasreinigungsverfalirens  aus  seinen  ersten  Anfän- 
gen bis  zum  heutigen  Stande  dargelegt.  Dabei  wird  so- 
wohl die  rein  geschichtliche,  wie  auch  di'e  technische  Seite 
des  Verfalifrens  bcrücksiclitigt. 

Gießerei. 

Die  Erfindung  der  Eisengußtechnik. 
Von  Johannsen  (Scluluß)  (Stahl  u.  Eisen  25.  XII.  19 
S.  162s).  Der  Guß  von  Röhrenglocken,  Töpfen  in  Lehm- 
guß, von  Kaminplatten,  Öfen,  Grabplatten,  Feuerbecken  in 
Sandformen.  \'erzcichnis  von  Eisen.gicßern  des  15.  JaTiir- 
h'underts. 

Härten.  Glühen,  Einsetzen,  Löten,  Schweißen. 

Elektrische  S  c  h  \v  e  i  ß  u  n  g  von  Schnell- 
stahl  und  S  t  e  1  1  i  t.  Von  van  Bibber  (Z.  f.  Maschb. 
30.  XI.  19  S.  361*).  Die  Verbindung  von  Stellit  mit  dem 
Stahlhalter  kann  nur  durch  elektrische  Schweißung  erzielt 
werden  Für  die  \'orl>ereitung  der  Schweißstellen  und  für 
die  Durchführung  der  Schweißarbeiten  selbst  werden  An- 
gaben gemacht. 

Uber  eine  neue,  selbständige  Temperatur- 
regelung für  elektrische  Öfen.  Von  Hagen 
(ETZ.  18.  XII.  19  S.  670*).  Für  die  Regelung  des  Heiz- 
körpers wird  die  Änderung  des  Widerstandes  benutzt.  Bei 


■J-)  Das  Verzeichnis  der  in  der  Zeitschriftenschau  bearbeiteten 
Zeitschriften  befindet  sich  in  Heft  I  auf  Seite  32. 


iCrreiciuMiig  des  Widerstandes,  der  einer  bestimmten  Tem 
peratur  entsprioht,  wird  der  Strom  <lnrc1n  <inen  Zeitschal 
ler  auf  bcstiinmte  Zeit  ausg-cschaltet. 

Hochbau. 

M  a  s  c  h  i  n  c  11  f  u  11  d  .-i  111  c  n  t  s  c  h  ä  d  c  n  in  Kraft 
werken.  (Z.  Ver.  dcutsicli.  Jn«,  20.  XII,  19  S.  1289).  1 
werden  mehrere  i-'äile  von  Fundanventschäden  und  ili; 
l-rsachicn  fbesproiChen,  insbesondere  wird  auf  die  v(  1 
derbliche  Wirkung  V(;n  Kurzschlüssen  der  Dyn.amoiuasrli 
iiciii  ;iiif  die  Maschincnfundainentc,  <lic  umgebenden  (jebäml 
und  Grundwasser-Dich/tiiiigen  hin«evvicsen. 

B  c  t  o  n  1)  a  u  weis  e  n.  Von  Herrmann  ( V'erhJd;- 
Vcr.  Bcfördcr.  Gewerbfl.  Dez.  19  S.  303*).  l'"ür  das  -spai 
saiiie  Bauen  kommt  für  die  Ausführung  in  Beton  der  Giii 
beton,  (las  M;uiiern  mit  Bctonvoll-  und  -Hohlsteinen,  lu  1 
ausgesparten  Kanälen  und  das  Betoiifacl;iwerk  in;  Fra;^' 
Konstruktionsausführuiiigen  von  Decken,  Dächern,  ImiT 
boden  und  Wandverkleidungen. 

Materialkunde. 

Die  Verwendung  von  Stahlguß  als  Werl 
Stoff  für  H  o  c  h  d  r  u  c  k  f  I  a  n  s  c  h  e  n.  (iStahl  11.  Eis^ 
25.  Xll.   19  S.  1636*).    Es  wird  über  V'ersuch-sergebnis 
berichtet,   die   mit   Flanschen  iius   Flußeisen   ii-nd  StahLgin; 
durch<geführt  wurden.     Durch  das  Eindrehen    von  .S|)itizen 
nuten  wiesen    die  I'ianschen    aus  .Stahlguß    gegenüber  d'  i 
aus  Flußeisen  einen     größeren  Haft  widerstand     auf.  Di 
Wandungen  der  Verbindungsrohre  waren  inniger  vcrwal/t 
mit  den  Fl  an  sieben. 

.Abnutzung      des     Gußeisens       und  Ver 
halten  gegen   Reibung   (Stahl  u.  Eiseo  25.  XII.  1 
S.    1635).     Bericht   über   Umtersuchungen   von   Hurst,  i\< 
durch     Untersnchuagen    über     das  Kleingcfüge     die  .•Mi- 
n.utzung  des  grauen  Gußeisens  auf  einen  Zerfall  der  Ober- 
fläche zurückführt.    Gasz  hat  festgestellt,  daß  bei  Reilning>- 
kupplungcn  der   Rcibungskoeffiizient     stark     mit  dem  Zu- 
staiude   der   Obcrfläohen   wechselt   und  ibeim  Glasigwerden 
schnell  sinkt.     Anch  hier  tritt  eine  plastische  Zerstörung 
der  Oberflächenkörner  ein.    Bei  Bttziehumgen  zwischen  .Ab- 
nutzung   und   andren  mechanischen   Eigenschaften  spielen 
chemische   Zusammensetzung,  Kleingelüge,  Gießtemperatur 
und  Abikühlungsgeschwindigkeit  eine  RoMe.    Hier  wird  auf 
Versuiche  von  Loewe  hingewiesen.    Hinweis  auf  die  Lager- 
eiigenschaften  des  Gußeisens. 

Meßgeräte  und  Meßverfahren. 

Zifferblattmeßwerkzeuge  (WT.  Meßheft 
Nov.  19  S.  24*).  Die  Anordnung  eines  iverhältni.smäßig 
großen  Zifferblattes  bei  Schublehren  gestattet  eine  bessere 
Ablesung  als  bei  Benutzung  des  Nonius.  Ausführuing  von 
Meßwerkzeugen  Kiur  direkten  Ablesung  am  Ziffenbiatt.  Ta- 
belle über  Vergleichsmessungen. 

Meßmaschinen  (WT.  Meßheft  Noar.  19  S.  14*).  Die 
Meßmaschinen  werden,  unterschieden  «ach  solchen,  die 
zur  Feststellung  genauer  Maße  umd  solchen,  die  für  Ver- 
gleichsmessungen dienen.  Die  letzteren  sind  mit  besond(- 
ren  Fühlhebeleinrichtungen  versehen,  deren  Einzellic-iten 
nähier  beschrieben  werden. 

Was  muß  in  der  W  c  r  k  z  e  u  g  m  a  c  h  e  r  e  i  an 
Meßwerkzeugen  vorhanden  sein?  ( WT.  Meß- 
heft Nov.  19  S.  7*).  Zusammenstellung  der  für  die  ein- 
zelnen mechanischen  Bearbeitungen  notwendigen  Arbeiter- 
werkzeuge, der  allgemeinen  Werkstätten-Werkzeuge  und  der 
Kofttroll-Werkzeuge  mit  einer  ungefähren  Kostenaufste!- 
lung. 

Fühlhebel  in  der  Werkstatt  (W.T.  Meßheft 
Nov.  19  S.  II*).  Die  Benutzung  des  Fühlhebels  in  Verbin- 
dung mit  anderen  Lehrwerkzeugen  wird  an  einigen  Bei- 
spielen dargestellt. 

Neu  Justierung  und  Genauigkeit  von  Mi- 
krometern (WT.  Meßheft  No\'.  19  S.  19*).  Die  Ein- 
richtungen an  den  Mikrometern  zur  Justierung  der  Meß- 
flächen. Die  Meßgenauigkeit  an  Mikrometern,  die  mit 
Friktionsschraube  ausgerüstet  sind  oder  die  Einrichtung 
nicht  besitzen. 

Selbstherstellung  von  Kalibern  (WT.  Meß- 
heft Nov.  19  S.  22*).  Für  einen  Sonderfall,  bei  dem  die  Be- 
nutzung normaler  Kaliber  ausgeschlossen  war,  wird  ge- 
zeigt, wie  eine  gutgeleitete  und  mit  Meßwerkzeugen  ausge- 
stattete Werkzeugimacherei  Sonder  -  Gebrauchis  -  Kaliber 
selbst  herstellt. 

Meßapparate  zur  Prüfung  von  Zahn- 
rädern  und  Zahnformfräsern.  Von  Blume  (Z.  f. 
Maschb.  30.  XI.  19  S.  364*).  Die  beschriebene  Vorrichtung 
dient  da^u,  fertig  gefräste  Zahnräder  daraufhin  zu  prüfen, 
ob  das  Profil  genau  radial  steTit,  sie  ermöglicht  gleichzeitig, 
die  Zahntiefe  und  den  Abstand  des  Zahnfußes  vom  Mittel- 
Dunkt  des  Zahnrades  festzustellen. 

Interferenzkomparator  für  Endmaße. 
Vo<n  Göpet  (WT.  Meßheft  Nov.  19  S.  1*).    Das  Instrument 
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t  in  erster  Linie  für  die  Nornialisiierungsarbeiten  der 
:tichsanstalit  ibestimmt.     Das    interferometrische  Meßverr 

I  ren  kann  in  der  einfachsten  Form  für  technische  Messwn- 

II  verwendet  werden,  da  es  viele  den  Rcbräuchüchca  Meß- 
:hraubcn  anliaftende  Fcihler  vermeidet, 

Metallbearbeitung. 

a)  Maschine  n. 
Der  deutsche  A  u  t  o  nn  a  t  e  n  b  a  ii.  Von  Kelle 
UWaind  24.  XII.  19  S.  211*).  Einzielheiten  des  Loewe-Ayto- 
aten.  Schiema  für  die  Arbeitswege  und  Leerzciten  sowie 
chaltungien.  Schema  einer  aaitomiatiscben  Revclverdreh- 
ank  mit  senkrechtem  Kopf. 

Ria  s  c  Ii  i  n  e  ,n  z  u  m  V  e  r  z  a  Ii  n  c  n  von  Z  a  h  11  - 
ä  id  e  r  n  ,  unter  besonderer  B  e  r  ü  c  k  s  i  c  'hi  t  i  - 
u  n  g  des  A  b  w  ä  J'  z  v  e  r  f  a  h  r  e  n  s.  (Schlu'ß.)  Von 
■lumie  (Uhliand  11.  XII.  \g  .S.  201*).  Beschreibung  der 
lascliincn  zum  Venzahnen  der  Kegelräder. 


Spann-  und  Bohrvorrichtungen. 

und  Te  i  1  V  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g   ( U'hLind, 


Bohr-   Uli  d  Te  i  1  v  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g   ( UWand,  Metal 
rb.  18.  XJI.  19  S.  201*).    Beschreibung  einer  Teilvorrich- 
unig,     die  in    erster   Linie   bestininit    ist    für   das  genaue 
»obren  von  Spindeltromineln  für  Automaten. 

Technisches  Büro,  Schulwesen. 

B  e  iz  e  i  c  h  n  u  n  g  bearbeiteter  Flächen  auf 
e  r  kiz  e  i  c  him,  u  n  g  e  n.  Von  Philippin,  Henschke  umd 
cheibe  (WT.  i.  XII.  19  S.  361*).  Für  den  verschiedenen 
rad  der  Bearbeitung  werden  Bezeiohnungen  vorgeschl'a- 
en,  die  die  Werkstattsizeichnungen  erhalten  sollen,  und  die 
uf   verscMedene   Art    und   Weise  erfolgen  können. 

K  o  1  1  i  n  e  a  r  e     R  e  c  h  e  n  t  a  f  e  1  m     (  N  o  m  o  g  r  a  ni  - 
e )     zur    Ermittlung    von    Spannung^     u  11,  tl 
)urclhhang   einer  Freileitung  bei  veränd'er- 
c  'h  e  r  Temperatur  und  v  e  r  ä  n  d  e  r  1  ,i  c  In  e  m  G  e  - 
i  c  h  t    für  beliebige  Spannweiten.      Von  See- 
hlner  (El.  u.  Masch.  28.  XIL  19  S.  597*).  Es  wird  eine 
Igemem  gültige  Rechentafel    für     die  Zustandsgieichung 
ritten  Grades  für  freigespannte  Leitumgen  entwickelt,  die 
ie  Lösung  aller  Retriebszustände  mit  linearen  Hilfsmitteln 
ibt. 


PATENTBERICHT. 

Kla'JJe  7b.    Nr.  315  779. 
erfahren  und  Presse  zur  Herstellung  des  Flansches  an  Zylindern 
für  Explosions- 
motoren. West- 
fälis  che 
Stahlwerke , 
Bochum. 

Beim  Pressen  des 
S'linders  aus  dem  vcllen 
lock  fließt  der  in 
sr  Matrize  aufsteigende 
'erkstcff  an  dem  kegeli- 
in  Oberteil  des  Stern - 
ils  empjr  und  bildet  so 
aen  Trichter,  der  dann 
im  fertigen  Flansch  um- 
legt wird.  Die  Um- 
Jung  zu  dem  fertigen 
ansch  geschieht  durch 
aen  über  den  kegeligen 
asatz  des  Stempels  ge- 
ülpten  Ring. 

K'asse  47h.    Nr.  315  206. 
ihnräder-Wech  el.getriebe.  Zimmermann-Werke  A.-G.,  Chem- 
nitz. 

Auf  der  ge- 
triebenen Welle  ist 
eine  Kupplungs- 
hülse Vorgesehen, 
die  zur  unmittel- 
barenKupplung  der 
auf  der  drehbaren 
Hülse  angeordneten 
Gegenräder  mit  der 
getriebenen  Welle 
dient  und  zwei  feste 
Räder  trägt,  die 
bei  ausgeschalteter 
Kupplung  ihre  Be- 
wegung über  ein 
mit  der  Hülse  fest 
verbundenes  Ritzel 


und  ein  Rad  empfangen,  das  mit  den  Gefenrädem  für  die  festen 
Räder  der  angetriebenen  Welle  auf  einer  auf  der  treibenden  Welle 
drehbaren  Büchse  sitzt. 

Klasse  49a.    Nr.  308  589., 
Vorrichtung  zur  Untersuchung  des  geraden  Verlaufes  vr  n  langen 
Bohrungen.   Waffenfabriken    Simson   &  Co.,  Subl. 
Auf  der  Ver- 
längerung eines  Ka- 
libers ist  ein  Spiegel 
oder  Prisma  ange- 
bracht, welches  das 
Bild  eines  Faden- 
kreuzes   auf  eine 
Wand  wirft,  so  daß 
beim  Hindurch- 
führen des  Kalibers 
durch  die  Bohrung 
Ab'weichungen  vcn 
dem  geraden  Ver- 
lauf der  Bohrungsachse  sich  durch  Ausschlag  des  Fadenkreuzes 
auf  der  Wand , bemerkbar  machen. 

Klasse  496.    Nr.  315  040. 
Mechanische  Kupplung  zwischen  Hammer- 
stange und  Hammerbär.  Paul 
Heinrich    Schweißguth,  Dres- 
den. 

Zwei  im  Bär  winkelrecht  zur  Schlag- 
richtung geführte  keilförmige  Prismen 
werden  an  den  prismatischen  Stan|;'enkcpf 
mittels  z^veier  parallel  zur  Schlagrichtung 
im  Bär  geführter  Anzugkei'e  durch  die  von 
diesen  Keilen  beim  Hammer; chlage  abge- 
gebene lebendige  Kraft  selbsttätig  ange- 
preßt und  durch  winkelrecht  zur  Vorschubrichtung  der  Anzugs- 
keile liegende  Keile  geregelt. 

Klasse  40h.    Nr.  315  135. 
Bügelsägemaschine.    Otto    Ivursch,  Zwickau  i.  Sa. 

Antriebsscheibe,  Antrieb  Schlitten,  Sägebügel,  Ständerge- 
häuse und  Werkstückeinspannstcck  haben  die  gleiche  senkrechte 
Mittelachse.  Die  Bügelarme  können  auf  Stangen  so  versetzt  wer- 


den,  daß  kürzere  wie  längere  Sägeblätter  als  auch,  bei  gleichzeitiger 
Verstellung  der  Hubmitte,  die  ncch  brauchbaren  Endstellen  der 
Sägeblätter  verwendbar  sind. 

Klasse  49g.    Nr.  315  315. 

Verfahren  zur  Her- 
stellung von 
Fräsern  mit 
in  eine  Schei- 
be eingesetz- 
ten Messern. 
N  atio  nale 
Automo  bil- 

Gesell- 
schaft  Akt. 
Ges.,  Berlin. 
Die  mit  den  ein- 
gesetzten Messern  auf 
Rotglut  erhitzte  Schei- 
be   wird  zusammen- 
gestaucht. 


Vorrichtung  zum  Senken  und  Ent- 
graten von  Innenlöchern. 
Oskar   Koch,  Berlin. 
Zwecks    guter  Führung  des 
Werkzeuges  im  Bchrlcch  ist  auf 
den    Werkzeugschaft    eine  unter 
Federdruck  stehende  Hüi;e,  deren 
Durchmesser   dem    des    zu  bear- 
beitenden   Bohrloches    gleich  ist, 
lose  aufgeschoben. 


Klasse  4qa,    Nr.  315  601. 
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WKRK8TATTBTRCII': 


AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


I'iaKc  II. 

Ich  hiltc  um  Eilüutcriing  tkr  Untcisi liicdc  zwjscJun 
(Uin  BcRi  iffon  ,,Drch  l)ar  ke  n",  ,,Bohr  bac  kc n"  und 
,,  Holl  r or  l)a<;  kc  n". 

Antwort. 

Der  Gebrauch  dieser  Bezcitlinungcn  liegt  nicht  lest, 
sondern  wechselt  stark  in  der  Praxis.  Dieser  Umstand  dürfte 
wohl  auch  zu  der  Frage  geführt  haben.-  Sachlich  ist  etwa 
folgendes  darüber  zu  sagen: 

l^rchfutter  können  mit  Backen  nach  den  l'ormcn  der 
l'ijT.  I — 3  oder  4 — 6  ausgestattet  werden.    Die  Backen  der 


Fl«  1. 


FlK  2  u.  3. 


Tig.  4.  Fle.  6  u.  6. 

Flg.  1-0.    Verschiedene  Futterbackenformen. 

Fig.  I — 3  sind  die  gewöhnlich  angewendeten  Drehbacken 
zum  Spannen  runder  Gegenstände  an  ihrer  Außenfläche. 
Werden  Stangen  damit  eingespannt,  so  stehen  der  Bearbei- 
tung bis  zur  Einspannstelle  die  rundlaufenden  höheren  Stufen 
der  Backen  entgegen.  Aus  diesem  Grunde  eignet  sich  diese 
Backenform  auch  nicht  zum  Einspannen  von  Bohrern  u. 
dergl.  Hierzu  dient  die  Backenform  der  Fig.  4 — 6,  die 
Stangenmaterial  so  aufnimmt,  daß  es  bis  zur  Einspannstelle 
ohne  Behinderung  bearbeitet  werden  kann.  Außerdem  kön- 
nen bei  dieser  Backenform  Ringe  an  der  Innenfläche  gehalten 
werden.  Bei  einigen  Futterbauarten  sind  die  Backen  um- 
drehbar; es  lassen  sich  mit  einem  Satz  Backen,  je  nach 
ihrer  Befestigung,  Werkstücke  innen  und  außen  spannen. 

Schucht. 

Frage  12. 

Ich  will  eine  größere  Anzahl  Rohre  von  3  u.  5  m  Länge 
ausbohren.  Die  Rohre  haben  eine  lichte  Weite  von  79  mm 
und  sollen  auf  81  mm  ausgebohrt  werden;  der  äußere  Durch- 
messer ist  92  mm.  Zum  Ausbohren  steht  mir  eine  7  m  lange 
Drehbank  zur  Verfügung. 

Ich  habe  als  Bohrgerät  auf  ein  50  mm-Rohr  einen 
Fräser  mit  feinen  Zähnen  geschraubt,  an  das  andere  Ende 
des  Rohres  ein  Schlauchanschlußstück  geschraubt  und  es  mit 
einer  Zahnradpumpe  zur  Spülung  verbunden.  Der  Fräser 
hackte  aber  nach  kurzer  Zeit  ein  und  brach  ab,  ebenso  ein 
Fräser  mit  gröberen  Zähnen.  Die  Fräser  schnitten  auch  von 
der  Stirnseite.  In  die  Fräser  waren  2  Löcher  zur  Spülung 
gebohrt. 


Ich  maclitc  dann  einen  Kanonenbohrer  und  bin  da  t 
I     m  tief  gekommen.    Er  saß  dann  fest  und  beim  HcKi  , 
nehmen  zeigte  sich,  daß  die  Schneidkanten  stumpf  gewoi  1'  n 
waren  und  der  Bohrer  sich  deshalb  im  runden  Teil  ic  .'  ■ 
klemmt  hatte. 

Ich  muß  bemerken,  daß  das  innere  Rohr  nicht  g--: 
rund  ist  und  der  Kanonenbohrer  deshalb  zum  Teil  aul   1  r 
Kruste  gearbeitet  hat. 

Die  Bohrung  braucht  nicht  sauber  zu  sein,  aucli  brauf  ht 
das  gebohrte  Loch  nicht  genau  zu  laufen,  es  muß  nur  '  n 
250  mm  langes  Kaliber  von  80,5  mm  0  ohne  Hemmung  1  jh- 
durchgehen. 

Ich  habe  dann  noch  einen  Spitzbohrer  angefertigt  1  ii  1 
habe  einen  Tragstift  durch  den  Bohrer  gesteckt,  der  ; 
Bohrer  in  der  Bohrung  genau  auf  Mitte  hielt,  aber  auch 
mit  habe  ich  nur  ein  kleines  Stück  gebohrt  mit  demsc 
schlechten  Ergebnis.    Ich  möchte  daher  folgendes  fra; 

1.  Welches  Bohrwerkzeug  ist  das  geeignete  ? 

2.  Ist  die  einfache  Wasserspülung  genügend  ? 

3.  Welcher  Vorschub  und  welche  Schnittgeschwindig- 
keit sind  die  günstigsten  ? 

Antwort. 

Zu  I.  Die  Bohrwerkzeuge  zum  Ausbohren  von  Tief- 
bohrungen sind  die  öllochbohrer,  wie  sie  in  WT.  12  des 
Jahrg.  1919  bei  Frage  19  abgebildet  .sind.  Wenn  die  Boh- 
rungen größer  werden,  so  empfiehlt  sich  die  Verwendung 
von  sogenannten  Kronenbohrern.  Lieferanten  für  der- 
artige Werkzeuge  sind  Ludw.  Loewe  &  (,o.  und  Ri- 
chard Weber  &  Co.,  Berlin. 

Zu  2.  Eine  einfache  Wasserspülung  genügt  nicht.  Sic 
müssen  hohen  Druck,  mindestens  5  bis  etwa  15  Atm.,  an- 
wenden, sonst  bekommen  Sie  die  Späne  nicht  aus  dem  Loch, 
und  der  Bohrer  sitzt  fest. 

Zu  3.  Die  Schnittgeschwindigkeit  richtet  sich  nach 
dem  Material.  Sie  kann  je  nach  der  Festigkeit  des  Materials 
bis  auf  20  m  in  der  Minute  gesteigert  werden.  Der  Vorschub 
hängt  von  der  Zähigkeit  des  Materia's  ab.  Neigt  dies  zum 
Schmieren,  so  wird  empfohlen,  nicht  über  2 — 3000  Umdr. 
zu  gehen.  Ergeben  sich  kurze  Locken,  so  können  Sie  den 
yorschub  bis  auf  »/^^ steigern.  Sind  die  Verhältnisse  richtig 
gewählt,  so  müssen  Sie  den  Bohrer,  ohne  ihn  zurückzuziehen, 
bis  auf  2  m  tief  durchtreiben  können.  S. 

Frage  13. 

Seitens  der  Walzwerke  wird  jetzt  häufig  Rundrnateria! 
geliefert,  das  anscheinend  aus  Granatenstahl  gewalzt  ist 
und  selbst  nach  tagelangem  Glühen  kaum  bearbeitbar 
wird.  Gibt  es  ein  Verfahren,  so'.chem  Material  die  große 
Härte  zu  nehmen  ? 

Antwort. 

Rundmaterial,  das  durch  Glühen  nicht  weicher  wird, 
stammt  vermutlich  aus  den  härtesten  Sorten  Granatenstahl, 
die  bis  zu  0,8  vH  Kohlenstoff,  etwa  10  vH  Mangan  und 
0,1  vH  oder  noch  darüber  Phosphor  enthalten.  Derartig  zu- 
sammengesetzter Werkstoff  hat  eine  gewisse  Naturhärte, 
die  ihm  auch  durch  anhaltendes  Glühen  nicht  zu  nehmen  ist. 
Das  Gefüge  wird  unter  Umständen  grobkristallin'Sch  und 
zeigt  die  Erscheinungen  überhitzten  Eisens.  Pi. 


Nur  Anfragen,  denen  Abonnementsquittung  und  Rückporto  beiliegen, 
finden  Beantwortung.  Anfragen  nach  Bezugsquellen  werden  schriftlich 
erledigt;  den  Meldungen  auf  solche  Anfragen  ist  daher  Porto  zur 
Weiterbeförderung  beizufügen;  alle  Anfragen  von  allgemeinem  Interesse 
werden  im  Sprechsaal  beantwortet.  Eine  Verpflichtung  hinsichtlich 
des  Zeitpunktes  der  Beantwortung  kann  nicht  eingegangen  werden. 


Den  Verfassern  größerer  Originalbeiträge  stehen  Je  nach  deren  Umfang  bis  zu  lo  Exemplaren  des  betr.  vollständigen  Hcfies  kcstttifret  sur  Verfiigung.  -uienn 
bei  Einsendung  des  Manuskriptes  ein  entsprechender  Wunsch  mitgeteilt  zvird.    Sonderahdrucke  weraen  nur  bei  rechtzeitiger  Bestellung  und  gegen  Ers  atlung 

der  Kosten  geliefert. 

Für  die  Schriftleiiung  verantworilicb:  Professor  Slv.:3ng.  G.  Schlesinger-Charlottenburg.  —  Verlag  von  Julius  Springer  in  berlin. 
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ÜBER  WESEN  UND  HERSTELLUNG  STEILGÄNGIGER  GEWINDE. 

Fon  y.  Fritzen,  Essen. 


Gewinde  und  Gewindestähle. 

Es  erscheint  notwendig,  zum  Eingang  kurz 
auf  das  Wesen  der  Schraube  und  der  Schrauben- 
linie einzugehen,  damit  die  nachfolgenden  Unter- 
suchungen desto  leichter  von  dem  Werkstatt- 
mann, dem  die  Theorie  nicht  mehr  so  geläufig 
ist,  verstanden  werden. 

Eine  Schraubenlinie  entsteht  dadurch, 
daß  sich  ein  Punkt  auf  dem  Umfang  eines 
Zylinders  gleichmäßig  steigend  fortbewegt 
(Fig.  i).  Der  Punkt  beschreibt  also  —  in  einer 
Ebene  entwickelt  —  eine  schräge  Linie,  die 
für  einen  Schraubengang  dargestellt  werden 
kann  als  die  Hypotenuse  eines  rechtwinkligen 
Dreiecks,  dessen  eine  Kathete  gleich  dem  Um- 
fang des  Zylinders  und  dessen  andere  Kathete 
gleich  der  angenommenen  Höhe  (Steigung)  ist. 
Wenn  der  Punkt,  der  die  Schraubenlinie  bildet, 
einmal  um  den  Zylinder  herumgegangen  i«,c,  so 
nennt  man  den  Weg  einen  Schraubengang 
und  die  senkrechte  Entfernung  zwischen  dem 
Anfang  und  Ende  eines   Ganges  die  Gang^ 


ab     V2  Umfang 

a  —  Steigungswinkel 
Steigung  s 
Umfang  l' 


Fig'.  1.  Rechtsgängige 
Schraubenlinie. 


Flg  4.    Spitzgewinde  oder 
scharlgängiges  Gewinde 
(Dreieckgewinde). 


Flg.  5.  Eingängiges 

Flachgewinde 
(Rechteckgewinde). 


Flg.  6.  Eingängiges 
Trapezge  winde.) 


höhe  oder  Steigung.  Der  spitze  Winkel,  der  von  der 
Hypotenuse  und  der  wagerechten  Kathete  gebildet  wird, 
heißt  Steigungswinkel. 

Eine  Schraubenfläche  entsteht  (Fig.  2),  wenn  sich 
eine  Linie  (ab),  die  senkrecht  zur  Achse  steht,  gleichmäßig 
steigend  auf  dem  Umfang  eines  Zylinders  fortbewegt. 
Man  erhält  dann  zwei  Schraubenlinien,  u.  zw.  eine  innere 
und  eine  äußere.  Die  Abwicklung  der  Schraubenfläche 
(Fig.  3)  zeigt  zwei  verschiedene  Dreiecke  entsprechend  der 
inneren  und  ätißeren  Schraubenlinie.  Eine  mitt- 
lere Schraubenlinie  würde  entstehen,  wenn  auf  einem 
Zylinder,  dessen  Durchmesser  gleich  dem  mittleren  Durch- 
messer der  Schraubenfläche  ist,  eine  Schraubenlinie  ent- 
wickelt würde,  Wagerechte  Kathete  U  u.  U^  (Umfang  des 
Zylinders),  Steigungswinkel a  u,  ß  und  Länge  der  Schrauben- 
linie sind  verschieden;  nur  die  senkrechte  Kathete  (Gang- 
höhe oder  Steigung  s)  ist  gleich. 

WT.  192a 


Ein  Schraubengewinde  entsteht, 
wenn  sich  eine  beliebige,  senkrecht  stehende 
Figur  auf  dem  Umfang  eines  Zylinders 
gleichmäßig  steigend  so  fortbewegt,  daß 
die  Ebene,  in  der  sie  liegt,  stets  durch  die 
Achse  des  Zylinders  geht.  Der  Raum, 
den  die  Fläche  durchläuft,  kör pei  lieh  aus- 
gefüllt, gibt  das  Schraubengewinde  (Fig.  4, 
5  u.  6).  War  die  Figur  ein  Dreieck  (Fig.  4), 
so  entsteht  ein  Dreieck-  oder  Spitz- 
gewinde (scharfes  Gewinde);  war  sie  ein 
Rechteck  (Fig.  5),  so  heißt  das  Gewinde 
ein  Rechteck-  oder  Flachgewinde 
(flachgängiges  oder  flaches  Gewinde);  bei 
einer  trapezförmigen  Figur  (Fig.  6)  bildet 
sich  ein  Trapezgewinde,  auch  trapez- 
förmiges oder  halbiertes  Gewinde  genannt. 
Beim  Verzeichnen  eines  flachgängigen  oder 
trapezförmigen  Gewindes  hat  man  also  je 
zwei  äußere  und  innere  Schraubenlinien 
zu  berücksichtigen.  Da  jedes  Gewinde  aus 
Erhöhungen  und  Vertiefungen  besteht,  so  unterscheidet 
man  den  erhabenen  (körperlichen)  Gang,,  auch  Wurm 
genannt,  und  den  vertieften  (hohlen)   Gang,   auch  Nut, 

i.. 


Fig.  2.  Linksgängige 
Schraubenfläche. 


-Umfang  des  Zylinders  finnen)  U  ^=dl  jc  ■ 
 Unrfyng  (außen)  U=d   


a  =  Steigungswinkel  der  äußeren  Schraubenlinie 
ß  —  n  n    inneren  „ 

Flg.  3.    Abwicklung  der  Schraubenfläche, 
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Lücke  oder  Furche  KohciOon.  Heim  scharfen  Gewinde 
stoßen  die  körperlichen  (iänge  mit  ihren  GruiuUlilchen 
aneinander,  während  beim  1  (lachen  und  trapczföimigen 
ein  Zwischenraum  vorhanden  ist. 


SchrrittJ  a- 
(odfiT  j4nsicht  von  recht« ) 


Schneid - 
stahl 


Flg.  8.  Mutter. 


Schnitt  c— d 
Figr.  7.  Spindel. 


Bei  der  Schraube  (Fig.  4,  5  u.  6)  unterscheidet  man 
den  inneren  oder  Kerndurchmesser  (d^),  den  äu  ße - 
ren   oder   Gewindedurchmesser   (d),  die  Ganghöhe 


bei  Flach-  und  irapezf^'c- winde  spiechen.    Bei  flachem  i.< 
winde  ist  der  Kanten winkel  gleich  Null. 

Ferner  hat  man  zu  unterscheiden  zwischen  Bolzci. 
(Spindel-)    odor    Außengewinde    und    Mutter-    o<l' 1 
I  n  nenge  wi  n  de.  Bolzengewiiid' 
(Spindelgewinde)  ist  an  der  Mant' ! 
flache  eines  zylindrischen  Köip<i  , 
Muttergewinde  an  der  Mantelflä«  Ii 
einer  liohrung  eingeschnitten. 
findet  sich  auf  einer  Schraube  n  1 
ein  Wurm  oder  auf  einer  GanglKH  ' 
nur  ein  Gewinde profil  eines  Hoch- 
ganges, so  spricht  man  von  einem 
eingängigen     (einfachen),    bei  2 
um  den  Zylinder  herumgewunden'-n 
Hochgängen    oder   2  Profilen  eii; 
Hochganges  auf  einer  Steigung  von 
einer    zweigängigen  (zweifachen) 
Schraube  usw.    Beim  einfachen  <•'■ 
winde  ist  die  Steigung  s  gleich 
Gangweite  u,   d.  h.  gleich  dem 
stand    zweier   benachbarter  Gän; 
beim    zweifachen    Gewinde  ist 
doppelt  so  groß  usw.   Also  bei  der  eingängigen  Schrai 
s  =  u  und  bei  der  zweigängigen  s  =  2  u  usw. 

Ein  mehrgängiges  Flachgewinde  —  u.  zw.  ein  \ 
faches  Rechtsgewinde  —  ist  in  Fig.  7  in  Ansicht,  Läi. 
schnitt  und  Querschnitt  dargestellt.  Fig.  8  zeigt  die  zuge- 
hörige Mutter  in  Längsschnitt  und  Querschnitt,  Fig.  9  die 
Abwicklung  des  Schraubengangs  der  Spindel  und  Fig.  10 
die  der  Mutter.  Wie  aus  Fig.  11  hervorgeht,  würde  der 
gerade  eingespannte'  Gewindestahl  nicht  brauchbar  sein, 
da  I.  der  linke  Schneidwinkel  zu  klein  werden  und  der 
Stahl  leicht   abbrechen   würde,    2.  der  rechte  Schneid- 


Flir.  7  u.  8. 

Viergängiges  Rechts- 
flachgewinde. 


Flg.  9 


Abwicklung  des  (rechtsgängigen) 
Scbraubengangs  der  Spindel 
(zu  Fig.  7). 


(rechtsgängigen) 
igs  der  Mutter 
7  1-  8). 


a  =  äußerer  Steigungswiokel  ß  =  innerer  Steigungswinkel  tg  a  (bzw.  ß) 


oder  Steigung  s,  die  Gangtiefe  oder  Gewindetiefe  t, 
die  Gangweite  u  (Abstand  zweier  benachbarter  Gänge), 
die  Gangbreite  b  (die  in  der  Achsenrichtung  der  Schraube 
gemessene  Stärke  eines  erhabenen  Gewindegange.s)  und  den 
Kanten  Winkel  7  (der  von  den  beiden  Gewindeflanken  f 
eingeschlossen  wird).  Mit  Gewindeflanken  bezeichnet 
man  die  seitlichen  Begrenzungsflächen  des  erhabenen 
Ganges.  Die  äußere  Fläche  des  erhabenen  Ganges  heißt 
Gewindescheitel  (v),  von  einem  solchen  kann  man  nur 


Flg.  13. 


Flg.  11. 
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Winkel  zu  groß  weiden  müßte,  wodurch  diese  Seite  nicht 
schneiden,  sondern  nur  schaben  könnte.  In  Fällen,  in  denen 
der  eine  Schneidwinkel  gebrauchsfähig  ist,  kann  man  sich 
bei  dem  zu  großen  anderen  Schneidwinkel  helfen,  indem 
man  die  obere  Fläche  des  Stahls  ausmuldet  (Fig.  12). 
Dieses  Verfahren  bietet  aber  eine  gewisse  Schwierigkeit 
bei  der  Ausführung  und  ist  daher  nicht  besonders  zu  em- 
pfehlen. Den  Stahl  nach  Fig.  13  zu  formen,  wobei  der  rechte 
Schneidwinkel  nicht  schaben  würde,  ist  wegen  des  zu 
schwach  werdenden  Querschnitts  nicht  ratsam.  Bei  Ge- 
winden von  größerer  Steigung,  also  meist  bei  mehrfachem 
Gewinde,  ist  es  daher  vorteilhaft,  die  Meißelschneide  schräg 
anzustellen,  also  nicht  gleichlaufend  mit  der  Achse  desWerk- 
stücks. •  Bei  schräggestelltem   Stahl  ergeben  sich  gleiche 


mehrere  Gangweiten  (Teilungen)  (Hoch-  und  Tief- 
gang) vorhanden  sind. 

Wenn  bei  einer   Schraube  die  Anzahl  der   Gänge  n 
auf  1"  engl.  =  25,4mm  angegeben  ist,  so  erhält  man  die 
Steigung  s  =  25,4  :  n.  Z.  B.  bei  n  =  8  Gängen  auf  25,4mm 
ist  s  =  25,4  :  8  =  3,17mm.    Handelt  es  sich  um  ein  ein- 
-  faches  Flachgewinde',   dann  ergibt  sich  die  Stahl- 
s  '^17 

breite  h  —  — —-^^^  =  1,^8^  mm.  Bei  einem  mehr- 
fachen (mehrgängigen)  Flachgewinde  erhält  man 
bei  wagerechter  Stellung  der  Stahlschneide  deren 
Breite,  indem  man  die  Ganghöhe  zunächst  durch  die  Zahl  n 
(Anzahl  der  Gangweiten  auf  i  Steigung)  teilt  und  dann 
durch  2  teilt.  Z.  B.  gegeben  ein  4-faches  Flachgewinde  von 


Tis-  13. 

Für  die  innere  Breite  B' 


Flg.  14-17. 

Flachgewinde. 
Schrägstellung  der  Stahlschneide 
senkrecht  zur  mittleren 
Schraubenlinie. 


Flg.  17. 

Pur  die  mittlere  Breite  B^. 


80mm  Steigung:  Stahlbreite  b  = 


oder  doch  wenigstens  an- 
nähernd gleiche  seitliche 
Schneidwinkel,  wodurch 
ein  gleichmäßiger  Schnitt 
und  gleichmäßige  Bean- 
spruchung der  linken  .  Fig.  14. 
und    rechten  Schneide 

erzielt  wird.  Die  Schrägstellung  der  Stahlschneide 
geschieht  in  der  Praxis  fast  ausschließlich  senkrecht 
zur  mittleren  Schraubenlinie*),  so  daß  also  der 
Winkel,  den  die  Schneide  mit  der  Achse  des  Werkstücks 
bildet,  gleich  dem  mittleren  Steigungswinkel  ist.  Die 
Schrägstellung  der  Schneide  für  die  Mutter  ist  der  der  Spin 
del  entgegengesetzt  (siehe  Fig.  9  u.  10,  bei  denen  aber  die 
Messerschneide  senkrecht  zur  inneren  Schraubenlinie 
steht).  Der  Vollständigkeit  halber  werden  im  Nachfolgenden 
auch  die  Fälle  berücksichtigt,  wo  die  Schneide  senkrecht 
zur  inneren  oder  äußeren  Schraubenlinie  steht,  u.  zw.  für 
Flach- und  Trapezgewinde.  Die  Schrägstellung  der  Schneide 
bringt  aber  auch  einige  Nachteile  mit  sich,  auf^die  noch 
zurückgekommen  wird.. 

Bei  den  Schrauben  ist  zu  unterscheiden  zwischen  der 
Anzahl  der  Gänge  auf  einer  gewissen  Höhe  (z.  B. 
8  Gänge  =  1"  engl.  =  25,4mm)  und  dem  mehrfachen  Ge- 
winde,   bei   dem    auf    einer    liestimmten  Steigung 


*)  Vergl.  WT.  1908,  März- Heft,  S.  166,  Lehrlingsecke:  „Schneid'' 
stähle"  von  Eugen  Simon. 


80 
4-2 

=  10  mm. 

Bei    Gewinden    mit  geringer 
Steigung,  also  bei  allen  einfachen 
Gewinden,  setzt  man  die  Schneide 
wagerecht ;  die  Form  des  Schneid- 
stahls (von  oben  gesehen)  entspricht 
dann    im    allgemeinen    genau  dem 
Gewindeprofil  (Tiefgang),  wie  es  sich 
im  Längsschnitt  ergibt  (siehe  Fig.  7, 
II,  12  u.  13).     Bei  schräggestell- 
tem  Stahl  für  große  Steigungen 
wird  die  Stahlbreite  geringer  als  die 
Gangbreite  b    (siehe  Fig.  9  u.  10), 
während  die  Gangtiefe  t  bleibt. 
Allgemein  gesprochen  ergibt  sich  die  Breite  b^  des 
schräggestellten  Stahls  an  einer  bestimmten  Stelle  bei  einer 
Gangbreite  b  und   einem    Steigungswinkel  y   durch  die 
Form  el : 

bi 

cosY=-^. 
also  bi  =  b  •  cos  y. 

Z.  B.  bei  einem  Steigungswinkel  von  40"  und  einer 
Gangbreite  von  10  mm  ist  b^  =  b  .  cos  v  =  10  .  0,766  = 
7,66  mm  (Fig.  17).  Da  aber  die  Steigungswinkel  eines  Ge- 
windes  bei  gleicher  Steigung  sich  dem  Durchmesser  der 
Gewindetiefe  entsprechend  verändern,  weil  in  der  Ab- 
wicklung die  Kathete,  welche  den  Umfang  darstellt,  sich 
ändert  (Fig.  3,  9  u.  10),  so  ergeben  sich  für  den  inneren, 
mittleren  und  äußeren  Gewin  de  durchmesser  verschiedene 
Steigungswinkel.  Von  der  Größe  der  Schrägstellung 
ist  aber  die  Breite  des  Meißels  abhängig,  so  daß  die  Breite 
abnimmt  mit  dem  Wachsen  des  Steigungswin- 
kels. Hieraus  folgt,  daß  der  Stahl  von  oben  (in  Richtung 
der    Schraubennut  gesehen    (Fig.   9,    Schnitt  a  b)  keine 
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parallelen  seitlichen    Kanten  hat,  sondern  sich   bej  der  eine   trigonometrische    und    graphische  Bestm. 

Spindel  naih  innen  zu  verjüngt.    Es  würde  nun  falsch  mung  der   Stahlbreiten  gegeben  werden, 
sein  in  die  obige  Formel  einlach  die  Größe  des  jeweiligen  Die  ermittelten  Breiten  B,  B*  und  B»  gelten  für 

inneren,  mittleren  oder  äußeren  Steigungswinkels  einzu-  Elli  pscn bogen  1  an ge n  ,  was  später  noch  näher  erläutert 

setzen,  um  die  verschiedenen  Breiten  des  arbeitenden  Teils  werden  soll. 


Für.  18  tt.  le. 

Schrägstellung  der  Schneide  senkreclu 
zur  mittleren  Schraubt nlinic. 

Abwicklung  einer  rechts 
gängigen  Sc.hraubennut. 


Fiir.  18.    Flachgewinde  (Spindel). 


des  Meißels  zu  erhalten,  wie  das  vielfach  —  und  sogar  in 
einem  bekannten  technischen  Hilfsbuch  —  geschieht.  Man 
muß  vielmehr  beachten,  daß  die  Formel  nur  gilt  für  den 
Fall,  daß  die  Schneide  senkrecht  zu  der  SchraubenUnie  ge- 
richtet ist  und  die  Strecke  b*  gleich  der  Meißelbreite  an 
der  betreffenden  Stelle  ist.  Steht  aber  beispielsweise  die 
Schneide  senkrecht  zur  mittleren  Schraubenlinie,  so  kann 
sie  gleichzeitig  nicht  senkrecht  zur  inneren  und  äußeren 
Schraubenlinie  stehen,  da  diese  ja  einen  größeren  bzw. 
kleineren  Steigungswinkel  haben.    Im  Folgenden  soll  nun 


Fl».  20. 

frapezgewinde  (Spindel). 


Fl».  19.    Flacbgewinde  (Mutter;. 

Trigonometrische  Bestimmung  der  Stahlbreiten. 

Es  bedeuten : 

b  =  Breite  des   Schraubenganges  gleichlaufend  mit 
der  Achse  zu  40  mm  angenommen, 

ß  =  innerer  Steigungswinkel  zu  30"  angenommen, 

a  =  äußerer  ,,  20" 

Y  =  mittlerer  ,,   24®  28'  errechnet, 

b*  =5  jeweilige  äußere,  mittlere  oder  innere  Breite  n 
Stahls. 


Fifir.  si. 

Trapezgewinde  (Mutter) 


Fl».  CO  u.  ai.    Schrägstellung  der  Schneide  senkrecht  zur  inneren  Schraubenlinie. 
Abwicklung  einer  rechtsgängigen  Schraubeirnut. 
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A.    Für  den  Bolzen  (Spindel). 

a)  Flachgewinde. 

j.  Schrägstellung  nach  der  m  ittleien  Schrauben- 
linie  (Fig.  14). 
Für  die  innere  Breite       (Fig.  14,  Schnitt  CD,  u. 
i'ig-  15)- 


Da  aber 
so  ist 


bi 


ba  =  b  •  cos  a, 
b • cos  a 


cos  (y  —  et)  " 

Z.  B.  bei  einer  Breite  b  =  40  mm  ergibt  sich  eine 


äußere  Breite 
B 


bi 


40  .  0,93969 


=  37,70  "im . 


cos  ß  = 


b  ' 


17). 


also 

mithin 
Da  aber 
so  ist 


b'  =  b  •  cos  ß, 


cos  (ß 
bi  = 


-Y) 

bi 


_bi 
bi' 


bi 


cos  (ß  —  y)  ■ 
bi  =  b  •  cos  ß,  ■ 
b  cos  ß 
cos(ß  —  y)  ■ 


meidsfahl 


Fi«r.  S2.  Schrägbtellung  der  Stahl- 
schneide senkrecht  zur  inneren 
Schraubenlinie.  Flachgewinde. 


.Schneidsfahl 


Fig.  36.    Schrägstellung  der  Stahl- 
schneide senkrecht  zur  äußeren 
Schraubenlinie.  Flachgewinde. 


Z.  B.  bei  einer  Breite  b=  40  mm  ergibt  sich  eine 
innere  B.eite 


Bi  =  bi = 


40  .  0,866  03 
0,995  34 


s=  34,80  mm . 


Flg.  S3. 

Für  die  innere  Breite  B' 


0,996  96 

Für  die  mittlere   Breite  B«  (Fig.  14  u. 
bi  =  b  •  cos  Y- 

Also  bei  b  =  40: 

40  •  0,9102  =  36,08. 
Es  soll  nun  festgestellt  werden,  ob  die  Kanten  I— II 
und  III— IV  (Fig.  14)  geradlinig  verlaufen.     Bei  einer 
äußeren  Breite  B=  37,70  und  der  inneren  von  34, 80  ergäbe 
sich  bei  geraden  seitlichen  Kanten  eine  mittlere  Breite 

37.70  +  34-8o__  26  25.   Die  errechnete  Breite  ßa  be- 
2 

trägt  aber  36,41;  sie  ist  also  36,25,  die  Flanken 
sind  mithin  nach  außen  gewölbt.  Das  ergibt  sich 
auch  aus  der  graphischen  Darstellung  (Fig.  18), 
wobei  der  Deutlichkeit  wegen  der  Unterschied 
zwischen  dem  inneren,  mittleren  und  äußeren 
Steigungswinkel  sehr  groß  angenommen  worden 
ist.  Diese  gewölbten  Flanken  des  Stahls 
ergeben  sich  bei  jeder  Schrägstellung  und 
bei  allen  Abmessungen,  und  zwar  für 
Spindel  und  Mutter,  Die  Größe  der  Wölbung 
fällt  aber  mit  der  Größe  des  Schrägstellungs- 
winkels,  bis  sie  bei  wagerechter  Schneide  beider- 
seits in  gerade,  parallele  Linien  übergeht.  Die 
Ursache  für  die  Wölbung  der  Meißelflanken  liegt 
darin :  die  abgewickelte  mittlere  Schraubenlinie 
halbiert  nicht  den  von  der  äußeren  und  inneren 
Schraubenlinie  eingeschlossenen  Winkel,  sondern 
sie  liegt  der  äußeren  Schraubenlinie  näher  (Fig.  18), 
da  gemäß  den  Kreisfunktionen  der  Wert  des 
mittleren  Steigungswinkels  nicht  das  Mittel 
zwischen  den  Werten  für  den  äußeren  und  inneren  bildet, 
sondern  näher  bei  dem  für  den  äußeren  liegt. 

2.   Schrägstellung  nach   der   inneren  Schrauben- 
linie  (Fig.  22). 

Für  die  innere 
Breite  ßi  (Fig.  23)! 

cos  ß  = 
also  bi  =  b  -  cos  ß 
=40-0,86603  =  34,64mm. 

Für  die  äußere 
Breite  B  (Fig.  24). 

b* 

cos  (ß  —  a)  =  -p-, 

 ^ba  

cos  (ß  —  a)  ■ 

Da    ba  =  b-cosa, 
so  ist 

b • cos  a 


Flg.  38.  RK-  37- 

Für  die  mittlere  Breite  ß^. 


Flg.  34. 

Für  die  äußere  Breite  B. 

F I  a  c  b  g  e  w  i  n  d  e. 

Schrägstellung  der  Stahlschneide  Schrägstellung  der  Stahlschneide 

senkrecht  zur  inneren  oder  äußeren  senkrecht  zur  inneren         senkrecht  zur  äußeren 


bl  = 


cos  (ß  —  a) 
40  •  0,939  69 


Schraubenlinie. 
Für  die  äußere   Breite  B  (Fig.  14  u.  16). 

.  ba 
cos  a  =:  -r— , 
b 

also  ba  =  b  •  cos  a, 

cos  (y  —  a)  =  -p, 


Schraubenlinie. 


Da 


mithin 


bi  = 


ba 


cos  (y  —  cn) 


so  ist 


0,98481 
—  38,19  mm. 

Für  die  mittlere   Breite        (Fig.  25); 

^ji____b™__ 
cos  (ß  —  y)  ' 

bm  =  b  •  cos  Y) 

b  •  cos  Y    _  40  •  0,9102 


bi  = 


cof(ß  — Y)  0,99534 


z=.  36,58  mm. 
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3.    SchrägstcUung  nach  der   äuOeren   Schrauben-  I'ür  die   äuUere   Breite  B  (Fig.  24). 

linic  (Fig.  26).  b» 

cos  a  =  -r  , 
b 

Viu  die   inniMi;    Breite  B»  (Fig.  23).  also  b»  =  b  •  cos  «  =  40  •  0,93969  =  37,59  nun. 

cos ((1  —  a)  = Für  die  mittlere   Breite  B«  (Fig.  27). 

'  b.-_  — 

^'^Toslir-^-  cos(v-a) 

Da  bm^b'COSY, 

Da                                bi  =  b  •  cos  fJ,  u  «  .^^ 

....  b-cosY        40-0,9102       ,  ,^ 

sn  ist  b' =  =  -  7  ^    =  36,52  mm. 

b-cosß    _  40-0,86603           „  cos(y— u)  0,99696 

so  .st         bi  ^  -  ^^^p  _      -                   -  35.'8  "i'"  (Schluß  folg,.) 


GEWINNAUFSCHLAG  BEI  DER  KALKULATION. 
Fön  Fritz  Altmann,  Berlin- Weißensee. 


Nach  Auistcllung  des  Selbst kostcnpieises,  d.  h.  der  Aus- 
lagen für  ^Material,  Lohn  und  Unkosten,  wird  ein  gewisser 
Aufschlag  hinzugerechnet,  der  den  Gewinn  darstellt. 

Im  großen  und  ganzen  ist  diese  Zahl  nur  eine  ideale,  denn 
tatsächlich  kommt  sie  in  dem  vollen  vorgesehenen  Umfange 
kaum  zum  Vorschein.  V.ele  Dinge,  wie  Verluste,  Streiks, 
unvorhergesehene  Ei  höhung  der  Löhne  und  Materialpreise 
usw.  verringern  den  angenommenen  Gewinnsatz. 

Aber  auch  schon  die  Aufstellung  des  Gewinnaufschlages 
ist  nicht  einfach,  denn  wenn  man  sich  nicht  auf  nachträg- 
hches  Handeln  einlassen  will,  was  ja  glückhcherweise  heute 
nicht  mehr  zeitgemäß  ist,  muß  man  einen  festen  Preis  auf- 
stellen, mit  dem  man  wohl  wettbewerbfähig,  aber  nicht  zu  ■ 
billig  sein  soll,  um  nicht  in  den  Verruf  eines  Preisdrückers  zu 
kommen. 

Bei  Gegenständen,  die  im  allgemeinen  einem  börsen- 
mäß  gen  Preis  unterworfen  sind,  wie  Metalle,  oder  von  großen 
mehr  oder  wen'ger  zu  Kartellen  gehörigen  Firmen  verkauft 
werden,  wie  viele  elektrische  Gegenstände,  werden  die  Preise 
auf  Grund  gegenseitiger  Verständigung  festgelegt  und  mit 
ganz  geringen  Preisunterschieden  verkauft,  hier  ist  die 
,, Marke"  entscheidend. 

Anders  liegt  die  Sache  bei  Gebrauchsgegenständen.  Wenn 
auch  die  liebe  Konkurrenz  schon  dafür  sorgt,  daß  die  Bäume 
nicht  in  den  Himmel  wachsen,  die  Preise  also  nicht  zu  hoch 
werden  können,  so  ist  immer  noch  die  Frage  ausschlaggebend, 
ob  zu  den  üblichen  Verkaufspreisen  der  Fabrikant  noch  lie- 
fern kann,  d.  h.  ob  seine  Gestehungskosten  nicht  höher  sind 
als  die  Verkaufskosten. seiner  Wettbewerber,  da  seine  Ein- 
richtung veraltet,  sein  Einkauf  ungeschickt  ist,  oder  sonst 
ein  preiserhöhender  Grund  vorhegt.  Es  kann  aber  auch  der 
Fall  eintreten,  daß  bei  falsch  berechnetem  Gewinnaufschlag 
die  Meinung  vorherrscht,  daß  der  Verdienst  zu  gering  ist, 
was  bei  richtiger  Berechnung  sich  als  unberechtigt  erweist. 

Wann  ist  nun  der  Gewinnaufschlag  falsch  berechnet  ? 

Bei  dem  üblichen  Verfahren  der  Gewinnberechnung  wird 
auf  den  festgestellten  Gestehungspreis  (d.  h.  Material,  Löhne 
und  Unkosten)  ein  gewisser  Vomhundertsatz  aufgeschlagen; 
das  ist  falsch,  und  zwar  in  verschiedener  Hinsicfit.  Wenn  der 
Fabrikant  verschiedenwertige  Materialien,  wie  z.  B.  Messing 
und  Eisen  verwendet,  bei  denen  ein  Preisunterschied  von 
etwa  400  vH  besteht,  so  %vird  bei  gleichem  Gewinnaufschlag 
ohne  besondere  Berechtigung  auf  die  aus  Messing  hergestell- 
ten Teile  ein  wesentUch  höherer  Nutzen  berechnet  als  bei 
solchen  aus  Eisen,  und  dadurch  werden  unter  Umständen 
Messingfabrikate  zu  teuer  sein,  ganz  besonders  wenn  es  sich 
um  Erzeugnisse  handelt,  bei  denen  der  Wert  des  Materials 
die  Summe  der  Löhne  überwiegt. 

Bei  Firmen,  die  das  Material  nicht  selbst  herstellen,  und 
das  dürfte  wohl  die  Regel  sein,  ist  ein  besonderer  Gewinnauf- 
schlag auf  das  ^laterial  nicht  berechtigt,  sondern  nur  eine 
Verzinsung  des  hierfür  investierten  Kapitals;  es  würde  hier- 


für ein  Aufschlag  von  3 — 5  vH  entsprechen,  es  richtet  sich 
dieses  danach,  in  welcher  Zeit  das  Material  verarbeitet  wird 

Selbstverständlich  ist  es,  daß  der  Tagespreis  für  das  Ma 
terial  angesetzt  wird,  Spekulationsgewinne  bzw,  -Verluste  von 
dem  Verkäufer  zu  tragen  sind. 

Nach  Ausscheiden  des  Materialwertes  für  den  Gewinn - 
aufschlag  verbleibt  in  erster  Reihe  die  Lohnsumme.  L)(  1 
Gewinnaufschlag  auf  diese  ist  ebenfalls  falsch. 

Viele  Arbeiten  werden  zeitweise  von  Männern  oder  von 
Frauen  oder  Jugendlichen  verrichtet.    Bei  einem  gleiche  1 
Gewinnau^schlag  würde  also,  insbesondere  bei  den  heutigci 
Verhältnissen,  die  von  voll  bezahlten  Männern  ausgeführt' 
Arbeit  ungünstig  abschneiden  bzw.  der  Verdienstaufschla^ 
ein  wesentlich  bis  100  vH  höherer  als  bei  den  geringer  bf 
zahlten  Arbeitskräften,  und  unter  Umständen  dann  ein  B' 
trieb,  der  vorzugsweise  Männer  beschäftigt,  wettbewerl 
unfähig  sein. 

Es  verbleiben  demnach  noch  die  Fabrikations-  und  Hand- 
lungsunkosten. Diese  als  alleinige  Faktoren  für  die  Gewinn- 
berechnung anzusehen,  dürfte  wohl  kaum  erwogen  worden 
sein,  und  doch  ist  dieses  das  einzig  Richtige. 

Wie  aus  meinem  Aufsatz  ,, Kalkulation  in  der  Über - 
gangszeit  "i  n  Nr.  2  der  WT.  1 920,  S.  43 ,  ersichtlich,  können  oh  nc 
besondere  Schwierigkeit  alle  wichtigen  Punkte  der  Fabri- 
kation in  den  Unkosten  zum  Ausdruck  gelaracht  werden,  so- 
bald zu  deren  Berechnung  die  Zeit  als  Unterlage  dient;  da. 
Gleiche  gilt  auch  für  den  Gewinnaufschlag. 

Eine  bestimmte  Zeit  ist  es,  in  der  ein  bestimmter  Gewinn 
erzielt  werden  soll.  Für  den  Gewinn  maßgebend  ist  ferner, 
mit  welchen  Mitteln  er  erzielt  wird,  d.  h.  hierbei,  mit  wel- 
chen Maschinen  und  Einrichtungen  der  betreffende  Gegen- 
stand hergestellt  werden  soll,  denn  es  ist  nahehegend,  daß 
bei  Benutzung  teuerer,  verwickelter  Maschinen  der  Gewinn- 
aufschlag höher  sein  muß  als  bei  Gegenständen,  die  sich 
mit  Hilfe  einfacher  Einrichtungen  herstellen  lassen.  Allen 
diesen  Punkten  wird  bei  der  Unkostenberechnung  nach  Zeit- 
aufwand genau  Rechnung  getragen,  und  zwar  sowohl  bei  den 
direkten  Unkosten,  bei  denen  Amortisationen,  Benutzungs- 
dauer,  Raum  usw.  berücksichtigt  sind,  als  auch  bei  den  in- 
direkten, bei  denen  alle  anderen  Unkosten  berücksichtigt 
werden. 

Wenn  der  Gewinnaufschlag  allen  diesen  Punkten  ge- 
recht werden  will,  was  ja  das  natürhchste  wäre,  so  ist  es  nur 
nötig,  einen  gewissen  Vomhundertsatz  der  Unkostensumme 
als  Gewinnanteil  hinzuzuschlagen.  Die  Höhe  dieses  Vom- 
hundertsatzes richtet  sich,  nach  der  Marktlage. 

Diese  Art  der  Gewinnberechnung  kann  dann  jedenfalls 
eine  willkürliche  nicht  mehr  genannt  werden. 

Eine  Kalkulation  nach  diesem  Verfahren  wird  folgender- 
maßen aufgestellt : 

Es  wird  die  Summe  des  verbrauchten  Materials  fest 
gestellt. 


vVERKSTATTSTECHNIK 
1020  HEFT  3. 

Sie  werde  angenoinmen  .  .  .  . 
Für  Fracht,  Verzinsung-  usw.  5  vH . 
Oer  Lohn  beträgt  für  30  Stdn.  zu 

M.  3.—  

20  Stdn,  Unkosten  an  der  Maschine 

Nr.  23  für  I  Std.  2,50  .  .  .  = 
10  Stdn.  Unkosten  an  der  Maschine 

Nr.  34  für  I  Std.  3,—  .  .  .  = 
Die  Gesamtunkosten  in  30  Stdn.  . 
Zuzügl.  75  vH  Gewinnaufschlag  auf 

Unkosten  

Nettoverkaufspreis  


PREÖER.  STOFFLOSE  LUFTFILTER. 
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M. 


300,  • 
15.- 


M.  315,- 


M.  50, 


30,- 


90,  — 


80.— 


60  — 


  M.  545,— 

Dasselbe  . Teil  von  Frauen  hergestellt  kostet  bei  einem 
Stundenlohn  von  M.  1,50 

Material  wie  oben  M.  315, 

30  Stdn.  Lohn  zu  M.  1,50   45.— 

Unkosten  wie  oben  

Verdienstaufschlag  wie  oben  •  60.— 

M,  500,— 

Der  Unterschied  ist  also  nur  etwa  10  vH.  Würde  jedoch 
auch  auf  den  Arbeitslohn  ein  Aufschlag  für  den  Gewinn  ge- 
macht werden,  so  würde  der  Unterschied  viel  größer  werden. 

Einen  sehr  bedeutenden  Vorteil  bietet  dieses  Verfahren 
der  Preisberechnung  in  Betrieben,  in  denen  nur  eine  Gattung 
von  Arbeitern  beschäftigt  wird  und  die  Lohnunterschiede 
sich  in  geringen  Grenzen  bewegen  noch  dadurch,  daß  durch 
einen  leicht  zu  findenden  Faktor  für  jede  Maschine  ohne 
weiteres  der  Verkaufspreis  berechnet  werden  kann. 
Es  wird  festgestellt: 

1.  der  Stundenlohn,  der  gezahlt  wird; 

2.  die  Unkosten,  mit  denen  die  Maschine  in  i  Std.  be- 
lastet wird ; 

3.  der  Verdienstaufschlag, 

Zur  Feststellung  des  Faktors  muß  stets  ein  Arbeitslohn  von 
M.  I,— für  I  Stück  zu  Grunde  gelegt  werden, 

Z.  B.  bei  einem  Stundenlohn  von  M.  3,—,  einem  Un- 
kostensatz  von  M,  3,60  für  i  Std.  für  die  betreffende  Ma- 
schine und  einem  Verdienstaufschlag  von  75  vH  auf  die 
Unkosten  =  M,  2,40,  ist  die  Rechnung  wie  folgt: 
Stücklohn  M.  i,— ,  Vs  Std.  =  20  Min. 
Unkosten  i  Std.  M.  3,60,  i  Min.  =  M.  0,06, 

20  Min  M.  1,20 


Verdienst  75  vH  Aufschlag 
Stücklohn  wie  oben     .   .  . 


0.  90 

1,  — 


M.  3,10 


Diese  3,1  bilden  dann  den  Rechenfaktor  für  alle  Kalkulatio- 
,nen  für  diese  Maschine,  wie  nachstehendes  Beispiel  beweist: 


Z.  B.  I  Stück  dauert  auf  dieser  Maschine  30  Min.,  d.  h. 
bei  einem  Stundenlohn  von  M.  3,— =:M.  1,50  Stücklohn 
mal  obigen  Faktor  3,1  =  M.  4,65  Herstelhmgspreis  einschl, 
Unkosten  und  Verdienst. 

I  Std.  Unkosten  M.  3,60,  30  Min  M.  1,80 

75  vH  Gewinnaufschlag   1.35 

Stücklohn  wie  oben  ■  ^.So 

M.  4,65 

Zweites  Beispiel : 
Stundenlohn  M.  1,50. 

Unkosten  bei  der  betr.  Maschine  M,  2,40. 

Arbeitslohn  M.  i,—  bei  Stundenlohn  M.  1,50  =  40  Min. 

40  Min.  Unkosten  bei  60  Mm,  Unkosten  =  M.  2,40 

(I  Min.  =  0,04)   M.  1,60 

Verdienstzuschlag  von  60  vH  o.QÖ 

Stücklohn  •  " 

Rechenfaktor  M.  3,56 

Bei  einer  Arbeit  auf  dieser  Maschine,  die  30  Min.  dauern 
und  daher  M.  0,75  Lohn  kosten  würde,  wäre  der  Verkaufs- 
preis 0,75x3,56  =  M.  2,67. 

Beweis:  M.  0,75  =  Arbeitszeit  30  Min. 
60  Min.  Unkosten  =  M.  2,40,  30  Min.  =  .   .   .   .  M 

60  vH  Verdienstaufschlag  

Stücklohn  wie  oben   

Herstellungspreis  einschl.  Unkosten  und  Verdienst  M.  2,67 

Diese  beiden  Berechnungen  lassen  sich  auch  in  Formeln, 
wie  nachstehend  angeführt,  ausdrücken. 

Die  Wertziffer  wird  gefunden  nach  der  Formel: 


1,20 
0,72 
0,75 


K 


U 


+ 


L 


100 


Hierin  bedeutet : 
K  =  die  Wertziffer, 

U  =  stündliche  Unkosten  der  Maschine  in  M., 

L  =  Stundenlohn  in  M., 

X  =  Gewinnaufschlag  zu  den  Unkosten. 

I.  Beispiel:  Unkosten  M.  3,60,  Stundenlohn  M.  3, 
Verdienstaufschlag  75  vH: 


K 


360  36o_ 
300  300 


IOC  ' 


3.1- 


2.  Beispiel :  Unkosten 
Verdienstauf  schlag  60  vH: 


M  2,40,  Stundenlohn  M  1,50, 


240  ,  240 
^-1^+150 


-°  +1=3,56. 
100  ^ 


Wo  sich  diese  Formel  anwenden  läßt,  wird  die  Kalku- 
lation wesentlich  erleichtert. 


STOFFLOSE  LUFTFILTER. 

Von  Ernst  Preger,  Frankfurt  a.  M. 


Die  Filter  zur  Reinigung  von  staubiger  Luft  für  die  Ver- 
wendung in  Preßluftwerkzeugen  aller  Art,  in  Gebläsema- 
schinen, als  Verbrennungsluft  in  Explosionsmotoren  imd 
für  die  Kühlung  großer  elektrischer  Maschinen  bestanden 
bisher  aus  barchentartigem  Baumwollstoff,  der  aber  im 
Kriege  so  knapp  wurde,  daß  man  sich  nach  einem  Ersatz- 
stoff umsah,  dessen  Beschaffung  unabhäng  g  von  unserer 
Absperrung  vom  Auslande  war.  Wie  in  vielen  ähnhchen 
Fällen  wurde  auch  hier  vollwertiger  Ersatz  geschaffen,  der 
die  Beibeha'tung  dieser  Konstruktionen  auch  in  späteren 
Friedenszeiten  zur  Folge  haben  wird. 

Die  im  Folgenden  beschriebenen  drei  stofflosen  Luft- 
filter arbeiten  sämtlich  nach  dem  Giundsatz,  die  Luft 
einem  häufigen  Richtungswechsel  zu  unterwerfen  und  da- 
durch den  Staub  an  Wände  schlagen  zu  lassen,  von  denen  er 
nicht  wieder  loskommt.    Dieser  Grundsatz  war  zwar  auch 


vor  dem  Kriege  bereits  zur  Reinigung  stark  verstaubter 
Luft  angewendet  worden,  aber  auf  veihältnismäß'g  grobe 
Entstaubung  beschränkt  geblieben.  Nasse  Entstaubung 
durch  einen  der  Luft  entgegensprühenden  feinen  M^asser- 
regen  kommt  für  die  eingangs  genannten  Fälle  nicht  m  Be- 
tracht, weil  die  Luft  sich  dadurch  mit  Feuchtigkeit  anrei- 
chert, die  später  den  Maschinen,  Kompressoren  und  Pieß- 
luftwerkzeugen  schädhch  wird. 

Luftreiniger  der  Maschinenbau-A.- G.  Balcke, 
Bochum  (Fig.  1—3)- 
Beim  Balc ke -Luf treini g'cr  (Fig.  i)  stiömt  die  zu 
entstaubende  Luft  zwischen  mehreien  Reihen  senkrechter 
Pitchpineholzstäbe  hindurch,  die  abwechselnd  nach  der 
einen  und  der  anderen  Richtung  hin  um  45«  schräg  gestellt 
sind.  -Durch  den  häufigen  Richtungswechsel  werden  die 
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h  schwereren   Slaiibtcilchen  gegen  die  ObeiUäthe 
/stälic  gesclileiidert  und  dort  durch  einen  bländ  g 
Stäben  nicdcrricse]nden  Wasserstiom  nath  unten 
hwcinnit ;  eine  T^eiiiignng  der  Stäbe  ist  also  nicht 


^0556"  Sfäde.  Trockene  5täbe. 

Fi».  1.    Wirkungsweise  der  Balcke-Luftreiniger. 

notwendig.  Fig.  2  zeigt  einen  Reiniger  für  24  ooocbni  Luit 
in  einer  Stunde.  Durch  eine  Pumpe  wird  bei  A  ständig 
Wasser  aufgegeben  und  durch  die  Rinne  Bund  die  Einlauf- 
tnchter  C  auf  die  verschiedenen  Stäbe  N  verteilt.  Bei  D 
sammelt  sich  das  Wasser,  das  gegebenenfalls  in  Kamin - 
kühlern  usw.  weiter  verwendet  werden  kann.  Hinter  den 
nassen  Stäben  N  sind  noch  einige  Reihen  nicht  berieselter 
Stäbe  T  aufgestellt,  um  mitgerissene  Wasserteilchen  abzu- 
fangen. Es  hat  sich  im  Betriebe  gezeigt,  daß  diese  trocke- 
nen Stäbe  fast  oder  gän;;lich  trocken  bleiben,  ein  Zeichen 
dafür,  daß  eine  Zunahme  der  Luftfeuchtigkeit  nur  in  sehr 
beschränktem  Maße  stattfindet.  In  der  Tat  beträgt  bei 
verhältnismäß  g  trockener  Luft  die  Vergi  ößerung  der  Feuch- 
tigkeit 3—5  vH,  bei  sehr  feuchter^Luft  steigt  der  Feuchtig- 
keitsgrad praktisch  nicht  mehr. 


FJ».-B.  Balcke-Luftreiniger, 
24  000  cbm.  st  Leistung. 


Fig.  3.    Rieselsfab  der  Balcke- 
Luftrei^ger. 


Fig.  3  zeigt  einen  Rieselstab  mit  Einlauftrichter.  Man 
sieht  auf  der  Vorderseite  des  Stabes  schräge  Einschnitte, 
die  den  Wasserstrom  trotz  des  dauernd  auf  die  Stäbe  blasen- 
den Windes  auf  der  vorderen  Seite  halten  sollen. 

Verwendung  finden  die  Balcke-Luftreiniger  vor  allem 


in  großen  Ausführungen  für  die  Entstaubung  von  Kühl- 
luft,  weil  an  diese  bezüg'ich  ihres  Feuchtigkcitsg-adcs  nicht 
der  strenge  Maßstab  ar gelegt  wiid  wie  an  Luft  für  Koin- 
presi-orcn.  Von  gioßem  Voitcil  ist  der  stets  g  cichbleibendc 
geringe  Luftwiderstand  und  der  schcjn  erwähnte  Wegfall 
jeder  Reinigung.  Feuersgefahr  durch  trockenen  Staub  ist 
liier  ebenfalls  ausgeschlossen.  Der  Reinhcitsgtad  der  Luit 
wird  auf  3  mg/cbm  verbürgt.  Der  Raumbedarf  ist  im  Vtr 
gleich  zu  den  Tuchfiltern  gering. 

Viscin-Luftfilter   der   Deutschen    Luf  tfi  1  tcr -Bu  1, 
gescllschaf t,   Berlin  (Fig.  4—14). 

Der  wirksame  Teil  der  Vi  sei  n -Fi  I  tcr  besteht 
einem  Käfig,  der  mit  regellos  eingeschütteten  Rasch, 
Ringen  von  etwa  14  mm  Höhe  und  Durchmesser  : 
füllt  ist.  Der  Käfig  hat  90—  100  mm  Tiefe  und  eine  Flä«  ! 
die  sich  nach  der  Menge  der  stündlich  zu  reinigenden  1 
richtet.  Man  rechnet  bei  3— G  mm  Wassersäule  Widerst, 
etwa  2500  — 350ocbm/st  durchtretende  Luft  für  jedes  qm.  J 
Ringe  sind  mit  einer  stark  anhaftenden,  fast  nicht  vcrdunst< 
den  Flüssigkeit,  dem  Viscinol,  benetzt,  sodaß  auch  hier  > 

Staubkör  perchen, 
die  durch  den  häufi- 
gen R  chtungswech- 
sel  beim  Durchströ- 
men der  Rascliig- 
Ringe  an  die  Wan- 
dung der  Röhrchen 
geschleudert  wcrder. 


Fl».  4  u.  6. 

Viscin-Filter  der 
Delbag 
für  900  u.  9900  cbm/st 

Leistung  bei  gleich- 
mäßigem Luftdurchgang. 

 640  
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Fig-.  4. 


Flg.  6. 


lestgehalten  werden.  Die  Benetzung  der  Filter  kör  per  braucht 
nur  in  großen  Zeitabschnitten  wiedeibolt  zu  werden,  weil 
das  V.scin  lange  vermöge  seiner  Haftfähigkeit  voihält. 
Die  Neubenetzung  erfolgt  bei  kleinen  Ausführungen  durch 
Eintauchen  des  ganzen  Käfigs  in  einen  Bottich  mit  Netz- 
flüssigkeit, bei  giößeren  Ausführungen  durch  eine  besondere 
Handpumpe,  die  das  abtropfende  und  gesammeltem  Viscin 
von  neuem  aufgibt. 

F  g.  4  zeigt  einen  Luftfilter  für  900  cbm/st  bei  g^eich- 
mäß  gem  Durchgang,  600  cbm/st  bei  doppelt  ansaugenden 
oder  300  cbm/st  bei  einfach  saugenden  Kompressoren, 
Fig.  5  einen  solchen  für  9900  cbm/st  Luft  bei  g'eichmäß  gem 
Durchgang,  6600  cbm/st  bei  doppelt  saugenden  Kompresso- 
ren. D.e  Luft  tritt  bei  A  ein,  durchströmt  die  Filterkäfige  B 
und  tritt  bei  C  in  die  Windleitung.  Abtropfendes  V.scinol 
sammelt  sich  in  den  Auffangschalen  H.  Bei  großen  Filtern 
wrd  eine  Pumpe  D  angeordnet,  de^von  Zeit  zu  Zeit  das 
abgetropfte  Vscinol  aus  dem  Behälter  H  wieder  durch  die 
Rohrleitung  E  aufg.bt,  nachdem  es  voiher  das  feine  S;eb  J 
passiert  hat,  um  den  aufgenommenen  Staub  zurückzuhalten. 
Bei  sehr  großen  Filtern  ist  vor  dem  Sammelbehälter  noch 
eine  Zulaufrinne  geschaltet,  die  eingesetzte  Querbleche  hat. 
vor  denen  sich  ein  großer  Teil  des  Staubes  als  Schlamm  ab- 
setzt. Das  Sieb  J  wird  dadurch  entlastet.  Die  Reinigung 
der  Filter körper  erfolgt  durch  Ablassen  der  kleinen  Hohl- 


1920  HEFT  3. 

rperchen  und  Waschen  mit  Dampf  oder  heißem  Wasser 
einem  Bottich.  Das  Viscinol  wird  dabei  immer  wieder 
rückgewonnen. 

F  g.  6  u.  7  geben  eine  neue  Art  der  Anordnung  der  Filter- 
(ige  nach  dem  Zellensystem.  Der  Filter  besteht  aus  einer 
tsprechenden  Anzahl  von  Einzel zellen  von  etwa  500  X 
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Visciii-Zellenfilter  iler  Delhau. 


)0  mm  Fläche  bei  100  mm  Tiefe.  Diese  Zellen  wiegen  etwa 
\  kg,  sind  also  noch  beqrem  von  Hand  aus-  und  einzusetzen. 
>dem  Filter  wird  eine  Reservezelle  mitgegeben.  Der  Ma- 
hinist  hat  in  bestimmten  Zeitabschnitten  je  eine  ver- 
hmutzte  Zelle  aus  dem  Filter  heraus  zu  nehmen  und  die 
iterdessen  gereinigte  dafür  in  den  Filter  einzusetzen,  was 
einer  M-nute,  also  ohne  Betnebsunterbrechung  geschehen 
mn.  D'e  entfernte  Zelle  wird  gereinigt  und  bleibt  danach 
einem  Bott-'ch  mit  V  scinol  liegen,  bis  sie  gegen  die  nächste 
;rschmutzte  Ze^le  ausgewechselt  wird. 

Die  Vscin-F'lter  eignen  s'ch  für  alle  Fälle,  für  kleinste 
id  g-ößte  Ausfü]"U"ung.  Der  Raumbedarf  ist  außerordenl- 
■h  gering  und  beträgt  etwa  Vs  desjenigen  der  Tuchfilter, 
g.  8—14  geben  eine  g'-ößere  Anzahl  von  E'nbaumög'ich- 
;ite.n  wieder.  Man  kann  sich  a^so  jedem  vo'handenen 
aum  'eicht  anpassen.  S'e  lassen  sich  sowohl  in  Mauerwerk 
ich  F  g.  6  u.  7  einbauen,  als  auch,  wie  in  Fig.  4  u,  5,  in 
sergehäuse  aufstellen.  Durch  die  Netzflüssigkeit  werden 
cht  nur  die  festen  Staubkör perchen,  sondern  auch  mitge- 
jsene  Wasser-  i'nd  Ö'teilchen  festgehalten,  die  Luft  wird 
50  sogar  etwas  entfeuchtet.  Der  Luftwiderstand  ist  auch 
er  genrg,  nämlich  3 — 5  mm  Wassersäule.  Bei  E^-reichung 
)n  SmmWassersäuleWiderstand  soll  eine  Reinigungerfo'gen. 
!r  Staut  gehalt  der  gereinigten  Luft  erreicht  1,0  mg/cbm 
id  weniger.  Da  alle  Teile  aus  Eisen  und  Stahl  bestehen  und 
scinol  völlig  unbrennbar  ist,  ist  jede  Feuersgefahr  ausge- 
hlossen. 

Möller -Filter  von  K.  &  Th .  Möller,  Brackwede 
(Fig.  15  u.  16).  ^ 

Die  Möller -Filter  bestehen  ebenfalls  aus  einem  mit 
äschig-Ringen  gefiMlten  Käfig,  der  aber  hier  völlig  unbe- 
tzt  bleibt.  F  g.  15  zeigt  ein  in  Mauerwerk,  Fig.  16  ein 
ein  Eisergehäuse  eingebautes  Filter.  Die  Luft  strömt 
irch  das  gelochte  Schutzblech  A  ein,  erlangt  in  dem  Raum 
eine  geringe  Geschwindigkeit  und  erfährt  einen  scharfen 
chtungswechsel  nach  oben,  wodurch  sich  die  gröbsten 
jstandteile  bereits  zu  Boden  setzen.  Im  Sieb  C  wird  der 
ttelfeine  Staub  zurückgehalten;  E  ist  der  wagerecht  lie- 
nde,  mit  Raschig-Ringen  gefüllte  Käfig,  der  die  feinsten 
aubteilchen  abfängt.  Bei  F  erfolgt  der  Austritt  nach  der 
indleitung.  Durch  die  stufenweise  Abscbeidung  des 
aubes  in  B,  C  und  E  wird  trotz  des  Fehlens  einer  Netz- 


flüssigkeit ein  hoher  Reinigungsgrad  von  1,2—0,5  mg/cbm, 
je  nach  dem  Staubgehalt  der  ungereinigten  Luft,  erzielt. 
Der  Raumbedarf  wird  zwar  nicht  so  klein  wie  beim  Viscin- 
Filter,  der  Wegfall  jeder  Flüssigkeit  bedeutet  aber  dafür 
einen'  oft  wünschenswerten  Ausgeich.  Die  Reinigung  muß 
je  nach  dem  Grade  der  Verschmutzung  etwa  jeden  zweiten 

oder  dritten  Monat  erfolgen. 
Man  fegt  dazu  einfach  die 
Bleche  Aund  Cab  und  lüttelt 
den  Käfig  E  kräftig  durch. 
C  wird  dabei  nach  unten  ge- 
klappt, um  den  Staub  am 
Boden  der  Kammer  B  sam- 
meln zu  können.  Bei  der  Aus- 
führung in  Mauerwerk  wird  C 
an  einem  Dämpfungskorb  D 
befestigt,  der  von  oben  her 
in  entsprechende  Halter  ein- 
gehängt wird.  Bai  der  Auf- 
stellung in  einem  Eisenge- 
häuse \vird  das  Sieb  C  schieb- 
ladenartig  ausgebildet.  Der 
Dämpfungsraum  D  ergibt 
sich  von  selbst.  Der  Käf.  g  E 
dichtet  in  einem  Rahmen  aus 
U-Eisenab.  DieMöiler-FJter 
vermeiden  ebenfalls  jede 
Feuersgefahr,  weil  außer  dem 
Staub,  der  meist  durch  die  mit  abgeschiedenen Wasserteilcheir 
eine  gewisse  Feuchtigkeit  besitzt,  keine  brennbaren  Stoffe 
im  Filter  vorhanden  sind.  Von  Vorteil  ist  der  Wegfall  jeder 
Bedienung  itnd  Wartung  sowie  die  äußerst  einfache  Reini- 


Fip.  8  14.    Einbauinöglichkeiten  der  Viscin-Filter. 


u.  16.    Stofllose  Möller-Filter. 


gung.  Nebenbei  sei  erwähnt,  daß  sich  den  stolf-  und 
flüssigkeitsloscn  Luftfiltern  noch  ein  neues  Gebiet,  nämlich 
die  Entstaubung  heißer  Luft  und  heißer  Gase  auf  trockenem 
Wege,  also  ohne  wesentliche  Abkühlung,  eröffnet. 
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ÜBER  PROJEKTIERUNG  ELEKTRISCHER  BELEUCHTUNGSANLAGEN 
FÜR  WERKZEUGMASCHINEN. 
Von  Heinrich  Müller,  Offenbach  a.  Main. 


Die  Erkenntnis,  daß  eine  systematische  Fabrik-  und 
Wcrkstallcnorganisation    wesentlich    znr  Verringerung 
der  Betriebsunkosten  beiträgt,  hat  sich  heute  allgemein 
Bahn  gebrochen.    Der  Amerikaner  K  s  h  1  c  m  a  n  stellte 
schon  im  Jahre  1913  den  drei  Zielen  jeder  Fabrikation: 
der  Vergrößerung  der  Produktion,  der  Verbesserung  der 
Beschaffenheit  und  der  Verringerung  der  Unkosten,  die 
Mittel  an  die  Seite,  die  diese  Ziele  fördern:  gute  Arbeits- 
kräfte, gute  Maschinen  und  gute  Beleuchtung.  Die 
Nichterfüllung  einer  dieser  F'orderungen  macht  zwar  die 
beiden  anderen  nicht  wertlos,  wohl  aber  geringwertiger. 
Es  ist  notwendig,  daß  die  drei  Mittel  Hand  in  Hand  ver- 
vollkommnet werden.    Unter  diesem  Gesichtswinkel  be- 
trachtet, ist  die  natürliche  und  künstliche  Beleuchtu;i;< 
ein  wichtiges  Werkzeug  und  Hilfsmittel,  das 
nicht  nur  zur  Vergrößerung  und  Verbesserung  der  Pro- 
duktion  beiträgt,   sondern   die   Benutzung   der  anderen 
Werkzeuge,   Maschinen  und   Hilfsmittel  überhaupt  erst 
ermöglicht.     Die  Bedeutung  der  Beleuchtung  ist  daher 
nicht  geringer  als  die  der  anderen  Werkzeuge,  Maschinen 
und  Hilfsmittel,  wie  z.  B.  Heizung,  Lüftung,  Entstaubung 
usw.    Heizung  und  Lüftung  sind  in  das  Tätigkeitsgebiet 
der  Gc  Werbehygiene  eingereiht  worden.    Die  Be- 
leuchtung dagegen  findet  nicht  die  Beachtung,  die  ihr 
zukommt.    In  Amerika  ist  das  schon  seit  einem  Jahr- 
zehnt anders.    Der  vor  einigen  Jahren  von  der  I  11  u  m  i - 
n  a  t  i  n  g    Engineering    Society  ausgearbeitete 
Entwurf  von  Vorschriften  für  die  Fabrikbeleuchtung  ist 
inzwischen  in  verschiedenen  Staaten  Nordamerikas  ein- 
geführt worden.    Der  Entwurf  bildete  in  den  einzelnen 
Staaten  die  Grundlage  für  die  gesetzliche  Regelung  der 
Beleuchtungsfrage  im  Fabrikbetrieb.    Für  die  Verbesse- 
rung der  Beleuchtung  in  Fabriken  und  Werkstätten  ge- 
nügen jedoch  die  verschiedenen  gesetzlichen  Bestimmun- 
gen allein  nicht,  wenn  damit  nicht  eine  entsprechende 
Ausbildung    der  Ge  Werbeinspektoren    Hand  in 
Hand  geht,  die  diese  befähigt,  ein  Urteil  über  die  Güte 
und   Zweckmäßigkeit    der  verschiedenen  Beleuchtungs- 
anlagen zu  fällen.    Neuerdings  ist  man  in  Amerika  auch 
dazu  übergegangen,    die  Gewerbeinspektoren  lichttech- 
nisch auszubilden. 

Während  in  Amerika  und  England  systematisch  aa 
der  Verbesserung  der  künstlichen  Beleuchtung  gearbeitet 
wird,  hat  man  es  bei  uns  infolge  des  Festhaltens  an 
längst  überholten  Überlieferungen  noch  nicht  einmal  so 
weit  gebracht,  daß  das  Beleuchtungsproblem  von  den 
Reichsinstituten  untersucht  und  erforscht  wird.  Die  In- 
stitute für  Arbeitsphysiologie  haben  alle  möglichen 
Aufgaben  in  ihr  Arbeitsgebiet  eingereiht:  der  Einfluß 
von  Luft.  Wärme,  Kälte,  Lärm  usw.  auf  den  Arbeits- 
vorgang wird  untersucht.  Nur  die  Beleuchtung  ist  ver- 
gessen worden.  Nicht  besser  ist  es  bei  der  Unfall- 
verhütung. Den  Einfluß  der  künstlichen  Beleuch- 
tung auf  die  Unfallverhütung  haben  nur  einige  wenige 
Fachleute  erkannt.  Die  große  Allgemeinheit  weiß  nichts 
davon.  Welche  Unklarheit  herrscht  heute  noch  in  tech- 
nischen Kreisen  über  das  System  der  photometrischen 
Größen  und  über  die  Ausführung  von  Lichtmessungen. 
Wenn  noch  nicht  einmal  der  Augenarzt,  der  Hygieniker, 
der  Physiologe  und  Psychologe  genügende  Kennt- 
nisse der  Lichttechnik  und  ihrer  vielfachen  Beziehungen 
zum  Arbeitsvorgang,  zur  Produktion  und  zur  Volksge- 
sundheit besitzen,  dann  darf  es  nicht  weiter  verwundern, 
wenn  dem  Beleuchtungsproblem  auch  in  der  Fabrik-  und 
Werkstättenorganisation  noch  kein  Platz  eingeräumt  ist. 
Es  kann   keinem   Zweifel   unterliegen,   daß  Ansätze  zu 


einer^jcsseren  Beurteilung  des  Beleuchtungsproblems  vor 
banden  sind,  wenigstens  läßt  die  Literatur*)  ein  solche 
Streben  erkennen,  aber  es  wird  noch  unendlicher  Müh' 
bedürfen,  um  eine  genügende  Volkstümlichkeit  der  Licht- 
technik zu  erreichen.  Den  größten  Widerstand  gegen 
die  Durchführung  dieser  Aufgabe  hat  bisher  die  Tage.- 
presse  und  zum  größeren  Teil  auch  die  Fachpresse  cm 
gegengesetzt.  Diesen  Widerstand  zu  beseitigen,  wird 
später  eines  der  vornehmsten  Ziele  einer  umfassenden 
Forschungs-  und  Aufklärungsarbeit  sein. 

Die  große  Bedeutung,  die  der  künstlichen  Beleucb 
tung  im  Fabrikbetrieb  in  wirtschaftlicher  Hinsicht  zu 
kommt,  kennzeichnet  sich  am  besten  durch  die  Unter- 
suchungen,   die    die    C  o  m  m  o  n  W  e  a  1  t  h  Edison 
Company    in    Chicago    neuerdings    veranstaltet  hat. 
Diese  Gesellschaft,  die  ganz  Chicago  mit  Licht  und  Kraft 
versorgt,  hat  in  93  größeren  industriellen  Betrieben 
dort  vorhandenen  Beleuchtungsanlagen  untersucht.  Vo 
einigen  Werken  liegen  die  Ergebnisse  dieser  Untersuchu; 
gen  bereits  vor,  die  über  Erwarten  ermutigend  und  ai 
regend  sind.     Es  hat  sich  ergeben,  daß  eine  gute  un 
vor  allem  zweckgemäße  künstliche  Beleuchtung  die  G- 
Samtproduktion   um   etwa   15  vH  im  Mittel  zu  hebe 
und  dabei   gleichzeitig  zu  verbessern  in   der  Lage  i^ 
Demgegenüber  betragen  die  Kosten  für  die  Umänderui 
der  Beleuchtungsanlagen  noch  nicht  einmal  5  vH  d' 
Gesamtunkosten.    Daß  der  Einfluß,  den  eine  reichlicli 
und  zweckentsprechende  Beleuchtung  auf  den  .'\rbeit- 
vorgang  und   damit  auf  die   Gesamtproduktion  ausüb 
heute  auch  bei  uns  immer  mehr  erkannt  und  berücksici. 
tigt  wird,  ist  eine  Tatsache,  die  wir  in  erster  Linie  d( 
rastlosen  Aufklärungsarbeit  einiger  weniger  Fachleute  a 
dem  Gebiete  der  Lichttechnik  zu  verdanken  haben. 

Die  Projektierung  elektrischer  Beleuchtungsanlage 
für  Werkzeugmaschinen  wird  durch  eine  Reil 
von  Faktoren  bedingt,  auf  die  im  allgemeinen  recht  wen 
Wert  gelegt  wird.  Um  diese  richtig  beurteilen  zu  könne: 
ist  es  notwendig,  die  besonderen  Verhältnisse  und  A: 
forderungen  zu  umschreiben,  die  für  die  Güte  der  WerV 
Zeugmaschinenbeleuchtung  maßgebend  sind.  Wie  c 
Fabrikbeleuchtung  im  allgemeinen  heute  leider  noch  nici 
so  durchgebildet  ist,  wie  es  eigentlich  mit  Rücksicht  a 
unsere  schwer  kämpfende  Industrie  der  Fall  sein  soUr 
so  hat  auch  die  Beleuchtung  von  Werkzeugmaschim 
noch  nicht  die  Be?chtung  erlangt,  die  ihr  zukommt.  D 
künstliche  Beleuchtung  von  Werkzeugmaschinen  kai 
auf  zwei  grundsätzlich  verschiedene  Arten  erfolgen.  M' 
kann  einerseits  die  Allgemeinbeleuchtung  ein 
Werkstätte  so  bemessen,  daß  sie  für  alle  Arbeiten  an  d- 
einzelnen  Maschinen  genügt,  die  immerhin  sehr  v« 
schiedenartig  gebaut  sein  können,  oder  man  verweno 
anderseits  für  jede  Maschine  eine  besondere  Lichtquel 
also  die  Einzelplatzbeleuchtung.  Die  Allg 
meinbeleuchtung  wird  bei  der  Einzelplatzbeleuchtu- 
allerdings  nicht  überflüssig,  sie  kann  nur  wesentli: 
schwächer  sein,  als  wenn  sie  ausschließlich  zur  Beleuc 
tung  des  Raumes  und  der  Maschinen  verwendet  wird. 

Um  die  Vor-  und  Nachteile  der  beiden  Beleuchtun;- 
arten  gegeneinander  abzuwägen,  muß  man  die  besonder- 
Ansprüche  an  die  Werkzeugmaschinenbeleuchtung  berüc 
sichtigen.     Eine  gewisse  S  c  h  a  1 1  e  n  b  i  1  d  u  n  g  ist  be; 
ihr  zum  deutlichen   Sehen  unerläßlich.    Allerdings  daa 
es  sich  hierbei  nicht   um   scharfe  Schlag-  oder  Körpeij 


*)  Vergl.  Dr.-Ing.  N.  A.  Halbertsma,  FabrikbeleuchtuDg,  Verl 
von  R.  Oldenbourg,  Müncheo  I918. 
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chatten  handeln,  sondern  eine  gewisse  Aufhellung  der 
chatten  ist  unentbehrlich,  um  auch  die  beschatteten 
eile  deutlich  erkennen  zu  können.  Die  Schatten  sollen 
iischarf  sein.  Neben  die  Forderung  nach  einer  be- 
limmten  Stärke  der  Schattenbildung  tritt  die  weitere 
"orderung  nach  Vermeidung  jeglicher  Blendung  durch 
I  1  a  n  z  1  i  c  h  t  e  r.  Bei  Werkzeugmaschinen  muß  man 
aniit  rechnen,  daß  sowohl  das  Werkstück  wie  auch  ein- 
clne  Teile  der  Werkzeugmaschinen  eine  metallisch  glän- 
cnde  Oberfläche  besitzen,  die  Spiegelbilder  der  Licht- 
iicllen  erzeugt.  Diese  Spiegelbilder  lassen  sich  nicht, 
ie  das  bei  ebenen  Flächen  der  Fall  ist,  durch  eine 
ndere  Anordnung  der  Lichtquellen  vermeiden,  weil  die 
iMtgelnden  Teile  infolge  ihrer  Rundung  nach  allen 
vichtungen  reflektieren  und  auf  diese  Weise  das  Auf- 
reten  der  Glanzlichter  niemals  vollständig  verhindern. 
Fit  dem  Auftreten  der  Qlanzlichter  muß  somit  bei  der 
\  crkzeugmaschinenbeleuchtung  gerechnet  werden.  Da 
ie  Flächenhelle  der  Glanzlichter  proportional  dem 
jlanze  der  Lichtquellen  ist,  so  ergibt  sich  daraus  die  For- 
ierung,  die  Flächenhelle  der  verwendeten  Licht- 
uellen  möglichst  niedrig  zu  halten.  Diese  For- 
lerung  stellt  die  Grundforderung  für  jede  Werkzeug- 
laschinenbeleuchtung  dai',  und  es  ist  eigentlich  nicht 
echt  verständlich,  daß  sie  bis  heute  nicht  die  geringste 
Jeachtung  gefunden  hat.  In  Amerika  ist  man  dazu 
ibergegangen,  Werkzeugmaschinen,  um  die  Blendung  zu 
ermeiden,  mit  einem  grauen  oder  weißgrauen  Anstrich 
u  versehen.  Wohl  läßt  sich  dadurch  die  Kontrast- 
1  e  n  d  u  n  g  (helle  Lichtquelle  im  Gegensatz  zur  dunklen 
/laschine  oder  helles  Werkstück  im  Gegensatz  zur  dunk- 
;n  Maschine  und  Umgebung)  wesentlich  herabmindern, 
her  die  Blendung  durch  Glanzlichter  in  der  oben  be- 
chriebenen  Form  wird  auch  durch  einen  entsprechenden 
Anstrich  der  Maschine  nicht  ausgeschlossen. 

Die  Streuung  des  L  i  c  h  t  e  s  durch  Mattierung 
ier  Glühlampen,  durch  Verwendung  opalüberfangener 
jlocken  und  Gläser  oder  durch  Reflexion  an  der  Decke 
bei  der  indirekten  Beleuchtung)  stellt  den  geeignetsten 
Veg  dar,  um  störende  scharfe  Schatten  und  helle  Glanz- 
ichter  zu  vermeiden.  Die  indirekte  Beleuchtung  wird 
ich  freilich  in  vielen  Werkstätten  und  Arbeitssälen  nicht 
nwenden  lassen,  weil  die  Decke  zu  dunkel  oder  zu 
chmutzig  ist,  um  überhaupt  noch  eine  genügende  Menge 
Acht  zu  reflektieren.  An  die  Stelle  der  indirekten  Be- 
euchtung  wird  man  daher  zweckmäßig  auch  die  Be- 
euchtung  durch  geeignete  Reflektoren  setzen  müssen, 
n  diesem  Falle  wird  aber  die  Allgemeinbeleuchtung  durch 
lie  Einzelplatzbeleuchtung  ersetzt.  Will  man  trotzdem 
len  Charakter  der  Allgemeinbeleuchtung  wahren,  was 
ehr  wohl  möglich  ist,  so  kann  nur  die  Anwendung  von 
Reflektoren  in  Verbindung  mit  lichtstreuenden  Glocken 
n  Frage  kommen. 

Als  dritte  Voraussetzung  für  eine  brauchbare  Werk- 
;eugmaschinenbeleuchtung  ist  eine  nicht  zu  geringe 
Beschränkung  der  Beleuchtung  zu  nennen.  Die 
Beleuchtung  darf  sich  nicht  auf  das  eigentliche  Werk- 
tück  bzw.  auf  einen  eng  umgrenzten  Teil  der  Werkzeug- 
naschine  beschränken,  sondern  der  Sicherheit  des  Ar- 
»eiters  und  der  bequemen  Bedienung  wegen  sollen  auch 
lie  Teile  und  Griffe  der  einzelnen  Maschinen  beleuchtet 
lein,  die  zu  ihrer  Betätigung  dienen.  In  diesem  Falle 
landelt  es  sich  nicht  etwa  um  eine  geringe  Beleuchtung, 
ondern  die  Beleuchtung  muß  um  bedingt  aus- 
eichend sein,  damit  Unfälle  vermieden  werden.  Der 
Cenaue  Kenner  der  Verhältnisse  weiß,  daß  zahlreiche 
Jnfälle  auf  die  ungenügende  Beleuchtung  der  zur  Be- 
ätigung  der  Maschinen  dienenden  Teile  und  Griffe  zu- 
"ückzuführen  sind.  In  dieser  Beziehung  enthält  der  Be- 
icht des  vom  englischen  Parlament  eingesetzten  Aus- 
schusses für  Fabrikbeleuchtung  ein  überaus  reichhaltiges 


Material,  das  in  England  demnächst  auch  wohl  die 
Grundlage  für  eine  gesetzliche  Regelung  des  Beleuch- 
tungsproblems in  Fabriken  und  Werkstätten  bilden 
dürfte.  Es  dürfte  überhaupt  erwünscht  sein,  der  ganzen 
Umgebung  der  Werkzeugmaschinen  eine,  wenn  auch 
geringe  Beleuchtung  zu  geben.  Diese  kommt  der  All- 
gemeinbeleuchtung zugute  und  vermeidet  allzu  große 
Kontraste  zwischen  dem  hell  beleuchteten  Werkstück, 
der  immerhin  manchmal  noch  gut  beleuchteten  Maschine 
und  der  mehr  oder  minder  dunklen  Umgebung. 

Die  Stärke  der  Beleuchtung  richtet  sich 
nach  der  Größe  der  einzelnen  Werkzeugmaschinen  bzw. 
nach  den  auf  den  Maschinen  ausgeführten  Arbeiten  und 
der  dabei  zu  erzielenden  Genauigkeit.  Die  Beleuchtung 
von  Stanzen  kann  z.  B.  wesentlich  geringer  sein  als  die 
Beleuchtung  von  Präzisionsdrehbänken.  Ebenso  kann 
die  Beleuchtung  einer  Schruppbank  beträchtlich  geringer 
sein  als  die  Beleuchtung  einer  kleinen  Nietmaschine  für 
feine  Nietarbeiten.  Eine  Radsatzdrehbank  erfordert 
nicht  dieselbe  Beleuchtung  wie  z.  B.  -ein  Automat,  auf 
dem  besonders  genaue  Arbeiten  hergestellt  werden. 
Während  für  Arbeiten,  an  die  geringe  Anforderungen  ge- 
stellt werden,  im  allgemeinen  eine  Beleuchtungsstärke 
von  50 — 60  Lux  genügt,  wobei  vorausgesetct  ist,  daß  es 
sich  nicht  um  dunkle  Materialien  handelt,  wird  man  bei 
Präzisionsarbeiten  und  bei  dunklen  Materialien  oft  bis 
zu  100  Lux  gehen  müssen^  um  eine  einwandfreie  Be- 
leuchtung zu  erzielen.  Das  Material,  das  auf  den 
einzelnen  Werkzeugmaschinen  verarbeitet  wird,  spielt 
überhaupt  eine  nicht  unwichtige  Rolle.  Die  Beleuchtungs- 
stärke, die  z.  B.  zur  Verarbeitung  einer  Zink-  oder 
Aluminiumlegierung  ausreicht,  kann  für  die  Verarbeitung 
von  schwarzem  Hartgummi  oder  ähnlichen  dunklen 
Stoffen  durchaus  ungenügend  sein.  Wenn  man  bedenkt, 
daß  die  Güte  einer  Beleuchtungsanlage  neben  der  zweck- 
entsprechenden Wahl  des  Beleuchtungssystems  und  der 
Anordnung  der  Lichtquellen  von  der  Beleuchtungs- 
stärke ^bhängt,  so  wird  man  nicht  umhin  können,  auf 
die  Wahl  der  mittleren  Beleuchtungsstärke  bei  der  All- 
gemeinbeleuchtung besonderen  Wert  zu  legen.  Ange- 
sichts der  Verschiedenartigkeit  der  Anforderungen,  die  an 
die  Beleuchtung  der  Werkzeugmaschinen  zu  stellen  sind, 
ist  es  überaus  schwierig,  zweckentsprechende  Werte  etwa 
in  einer  Zahlentafel  zusammenzustellen.  Es  sei  an  dieser 
Stelle  auf  die  einschlägigen  Angaben  von  H  a  1  - 
b  e  r  t  s  m  a*)  verwiesen.  Da  sich  eine  Übersicht  in  Tafel- 
form auch  schon  mit  Rücksicht  auf  die  Verschiedenartig- 
keit der  Räume  in  Bezug  auf  Größe,  Farbe  der  Wände 
usw.  nicht  geben  läßt,  so  erscheint  es  ratsam,  die  Be- 
feuchtungsstärke  für  bestimmte  Werkzeugmaschinen  von 
Fall  zu  Fall  unter  Benutzung  der  Angaben  in  der  Litera- 
tur festzulegen.  Nicht  unwesentliche  Dienste  dürften  da- 
bei auch  die  Projektenabteilungen  der  größeren  beleuch- 
tungstechnischen Firmen  leisten. 

Wo  eine  größere  Anzahl  von  Werkzeugmaschinen 
aufgestellt  ist,  wird  man  vorzugsweise  wohl  nur  die  A  1 1  - 
g  e  m  e  i  n  b  e  I  e  u  c  h  t  u  n  g  anwenden.  Voraussetzung 
ist  hierbei  natürlich,  daß  die  örtlichen  Verhältnisse  die 
Anbringung  der  erforderlichen  zweckmäßigen  Beleuch- 
tungskörper gestatten  und  daß  die  Beleuchtung  nicht 
durch  Transmissionswellen,  Vorgelege  oder  Riemen 
behindert  oder  beeinträchtigt  wird.  In  diesem  Falle 
müssen  die  Beleuchtungskörper  unterhalb  der  Trans- 
missionen angebracht  werden.  Dabei  werden  sie  freilich 
oft  sehr  tief  zu  hängen  kommen.  Um  hier  einen  Aus- 
gleich zu  schaffen,  wird  man  die  Lichtstärke  der 
Glühlampen  herabmindern  und  die  Zahl  der  Licht- 
quellen erhöhen  müssen.  Jedenfalls  läßt  sich  die  Be- 
leuchtung auch  bei  niedrigen  Aufhängehöhen  zweck- 
entsprechend gestalten.     Der  erfahrene   Fachmann,  der 

*)  Siehe  L)r.-lug.  Halbe rtsma  a.  a.  O. 
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Lichttechuiker,  hat  es  jederzeit  in  der  Hand,  die  Wirkung 
unerwüiisclitcr  Faktoren  entweder  j^'anz  auszuscheiden 
oder  aber  auf  ein  MindcetinaB  zu  beschränken.  Rerück- 
sichtist  man  die  Lichtverteilung  der  Beleuch- 
tungskörper bei  der  Festlegung  des  Lampenabstandes, 
so  liiiit  sich  eine  gleichmäßige  Allgemeinbeleuchtung 
erzielen,  bei  der  sich  eine  genügende  Aufhellung 
der  Schatten  ergibt,  die  in  erster  Line  durch  die 
in  der  Umgebung  bangenden  Lichtquellen  erfolgt. 
Den  Glanzlichtern  wird  ihre  störende  Schärfe  ge- 
nommen, wejin  die  Lichtquellen  mit  lichtstreuenden 
tihocken  versehen  werden.  Da  die  Verwendung  der- 
artiger Glocken  und  Gläser  auch  das  Auge  des  Ar- 
beiters vor  zufälligem  Blick  in  die  Lampe  schützt,  also 
jede  Blendung  vermeidet,  so  muß  sie  als  eine  unerläß- 
liche Vorbedingung  für  eine  gute  und  zweckentsprechende 
Beleuchtung  von  Werkzeugmaschinen  angesehen  werden. 
-Ms  Lichtquelle  kommt  für  diese  Beleuchtungsart  heute 
nur  noch  die  Gasfüllungslampe  in  Frage.  Die  Verwendung 
gewöhnlicher  Metalldrahtlampen  in  größerer  Anhäufung 
ist  der  Gasfüilungslampe  in  großen  FJnhciten  gegenüber 
nicht  wirtschaftlich  genug. 

Die  M  a  1 1  i  c  r  u  n  g  der  G  1  u  h  1  a  ni  p  e  n  kommt  für 
die  Beleuchtung  von  Werkzeugmaschinen  weniger  in 
Frage.  Mattierte  (Ilühlampen  von  hoher  LichtstärJce 
haben  übrigens  auch  den  Nachteil,  daß  sie  eine  zu  hohe 
Flächenhelle  aufweisen.  Die  Mattierung  allein  ist  nicht 
in  der  Lage,  die  Flächenhelle  hochkerziger  Glühlampen 
auf  ein  für  das  Auge  erträgliches  Maß  herabzusetzen. 
Bei  mattierten  Glühlampen  tritt  ferner  noch  der  Nachteil 
hinzu,  daß  die  Larapen  stets  im  Gesichtsfelde  der  Ar- 
beiter hängen  und  dadurch  blenden.  Bei  mattierten 
Glühlampen  wird  sich  die  Blendung  niemals  gänzlich  ver- 
meiden lassen.  Die  indirekte  Beleuchtung 
scheidet  in  Werkstätten  und  Maschinensälen  mit  dunkler 
Decke  ohne  weiteres  aus.  Um  den  gestellten  Anforderun- 
gen in  allem  gerecht  zu  werden,  wird  man  die  halb- 
indirekte Beleuchtung  mit  opalüberfangenen  Glocken  und 
Gläsern  anwenden  müssen. 

Wird  in  einem  Betriebe  aus  irgendwelchen  Gründen 
die  Einzelplatzbeleuchtung  vorgezogen,  so 
sind  hierfür  Reflektoren  zu  verwenden,  die  die  Glühlampe 
tief  umfassen  und  jede  Blendung  vermeiden.  Auch  gegen 
zufälligen  Blick  in  die  Lichtquelle  ist  das  Auge  des  Ar- 
beiters zu  schützen.  In  dieser  Beziehung  verhalten  sich 
die  bisher  benutzten  Reflektoren  (flache  kegelartige 
Schirme)  weniger  günstig  als  z.  B.  Reflektoren  mit 
wagerecht  eingebauter  Glühlampe,  die 
obendrein  noch  den  Vorteil  der  größeren  Lichtausbeute 
haben.  Die  Lichtverteilung  flacher  Kegelreflektoren,  die 
die  Glühlampe  nur  teilweise  dem  Auge  entziehen,  wird 
an  Zweckmäßigkeit  von  der  Lichtverteilung  der  Wage- 
rechtreflektoren übertroffen.  Um  den  Schatten  ihre 
störende  Schärfe  zu  nehmen,  ist  neben  der  Einzelplatz- 
beleuchtung eine  wenn  auch  geringe  Allgemeinbeleuch- 
tung vorzusehen. 

Um  den  L  i  c  h  t  s  t  r  o  m  zu  ermitteln,  den  man  für 
eine  Beleuchtungsanlage  iir  Räumen  mit  Werkzeug- 
maschinen benötigt,  braucht  man  sich  nur  der  Formel 
*  =  E  •  F  zu  bedienen,  w^orin  ^  der  Lichtstrom,  E  die 
Beleuchtungsstärke  und  F  die  zu  beleuchtende  Fläche  in 
qm  ist.  Man  erhält  den  Lichtstrom  in  Lumen,  der  er- 
forderlich ist,  um  eine  Fläche  F  (in  qm)  mit  der  Stärke  E 
(in  Lux)  zu  beleuchten,  wenn  man  die  Fläche  mit  der 
Beleuchtungsstärke  multipliziert.  Dieses  Produkt  ist  der 
Nettolichtstrom,  den  man  zur  Beleuchtung  tat- 
sächlich benötigt.  Da  aber,  wie  eine  einfache  Überlegung 
lehrt,  nicht  der  ganze  Lichtstrom  einer  Lichtquelle  für 
die  Beleuchtung  ausgenutzt  werden  kann,  sondern  stets 
ein  gewisser  Vomhundertsatz  unausgenutzt  bleibt,  so 
muß  der  wirklich  zu  erzeugende  Lichtstrom  beträchtlich 


größer  sein  als  der  mit  der  I'"ürmel  «/'  =:  E  •  F  zu  er- 
rechnende Nettolichtstrom.    Ein  Teil  des  Lichtes  geht 
z.  B.  durch  Reflektoren  und  lichtstreuendc  Glocken  ver- 
loren.   Der  Lichtveriust  durch  lichtstreuende  Glocken  be- 
trägt  15   bis   30  vH.     Weiter   trifft   ein   Teil   des  nach 
diesen  Verlusten  in  den  Kaum    ausgestrahlten  Lichtt 
nicht  unmittelbar  auf  die  zu  beleuchtende  Fläche,  son 
(lern  auf  Decke  und  Wände  und  von  da  durch  Reflexion, 
soweit  diese  überhaupt  vorhanden  ist,  teilweise  auf  d' 
Arbeitsfläche  auf.    Das  Verhältnis  des  tatsächlich  für  di 
Fieleuchtung  ausgenutzten   Lichtstroms,  also  des  Netto- 
lichtstroms  zum  Bruttolichtstrom,  bezeichnet  man 
als    Wirkungsgrad    (tj)    der   Beleuchtungsanlage.  Der 
Bruttolichtstrom  oder  der  Lichtbedarf  läßt  sich  sodann 
mit  Hilfe  der  Formel 
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ermitteln.    Dieser  Lichtstrom,  den  man  auch  wieder 
Lumen  erhält,  muß  von  den  Lichtquellen  erzeugt  werde 
wenn  man  die  gewünschte  Beleuchtungsstärke  in  Lux 
erhalten  will.    In  der  angegebenen  F'orniel  sind  E  und  1 
^'egeben,  während  der  Wirkungsgrad  noch  zu  er 
mittein  ist.   In  der  Literatur  findet  sich  hierfür  eine  Reib 
von  Angaben,  die  zwischen  25  und  60  vH  schwanke 
Monas  ch  hat  z.  B.  Versuche  angestellt,  aus  denen  sie 
folgende  Mittelwerte  ergaben:  bei  indirekter  Beleuchtuu 
40  vH,  bei  halbindirekter  Beleuchtung  45  vH  und  b' 
direkter  Beleuchtung  (Armatur  mit  mattierter  Glock,- 
50  vH.    Diese  Mittelwerte  sind  ziemlich  brauchbar.  Dt 
Wirkungsgrad  einer  Beleuchtungsanlage  wird  beeinflut 
durch  die  Lichtverteilung  der  Lichtquellen,  durch  die  An 
Ordnung  und  Zahl  der  Lampen,    durch    die  Höhe  dt 
Raums,  durch  das  Verhältnis  der  Länge  zur  Breite,  durc 
das  Reflexionsvermögen  von  Decke,  Wänden  und  Ful 
boden,  sowie  durch  die  Stellung  der  Glühlampe  innerhal 
der  Armatur.    Das  Reflexionsvermögen  dunkler  Wänc 
kann  z.  B.  von  4,3  vH  auf  42,5  vH  bei  halbhellen  un 
auf  81  vH  bei  hellen  Wänden  steigen.    Die  Wirkung; 
grade,  mit  denen  man  unter  normalen  Verhältnissen  z 
rechnen  hat,  liegen  zwischen  25  und  50  vH,    Ein  Wir 
kungsgrad  von  unter  50  vH  bedeutet  noch  lange  nich 
einen  Lichtverlust  von  über  50  vH.    Ein  Teil  de 
Lichtstroms    wird     von    Reflektoren,  lichtstreuende: 
Glocken  und  Wänden  absorbiert.    Ein  Teil  dient  abe: 
auch  zur  Beleuchtung  von  Wänden  und  Decke  und  au 
diese  Weise  zur  Aufhellung  der  Schatten  und  zur  Ver 
ringerung  der  Kontraste.    Beides    ist    wichtig    für  di-. 
Augenhygiene,  und  um  die  Beleuchtung  für  das  Auge 
weniger  ermüdend  zu  machen. 

Für  die  Projektierung  einfacher  Beleuchtungsanlage 
hat  Halbertsma  folgende  Wirkungsgrade  aufgestellt 
für  Räume  mit  weißer  Decke  und  hellen  Wänden  b 
halbindirekten  oder  direkten  Beleuchtungskörpern  m 
lichtstreuenden  Glocken  45 — 50  vH,  bei  indirekten  B 
leuchtungskörpern  35 — 40  vH;  für  Werkstätten 
reflektierender  Decke  bei  direkter  Beleuchtung  mit  R 
flektoren  30 — 35  vH,  bei  halbindirekter  Beleuchtün 
30  vH;  für  Werkstätten  ohne  reflektierende  Decke  b 
direkter  Beleuchtung  mit  lichtstreuenden  Glocken  25  b 
30  vH,  sowie  für  Schmieden  und  Gießereien  bei  dire 
ter  Beleuchtung  mit  lichtstreuenden  Glocken  15 — 20  v 
Diese  Wirkungsgrade  gelten  natürlich  nur  bei  normal 
Raumverhältnissen,  bei  normaler  Aufhängehöhe  der  Lieh 
quellen  usw.  Die  durch  die  lichtstreuenden  Glocken  en 
stehenden  Lichtverluste  sind  in  den  Wirkungsgradziffe 
bereits  eingerechnet.  Für  Räume,  die  besonders  hoc 
oder  schmal  sind,  für  abweichende  Lampenkonstruktione 
usw.  können  die  angegebenen  Wirkungsgrade  nicht  ohn 
weiteres  benutzt  werden.  Diese  Fälle  zählen  aber  au 
wohl  zu  den  vervdckelteren  Beleuchtungsanlagen,  der 
Umänderung  oder  Projektierung  man  dem  erfahrene 
Lichttechniker  überlassen  wird. 


[w  KBKSTAXTSTECUN 1  Ii 
7920  HEFT  8. 


BLUME,  DIE  HERSTELLUNG  VON  SCHNEIDEISEN  USW. 


11 


Nachdem  der  Wirkungsgrad  einer  Beleuchtungs- 
anlage mit  Hilfe  des  vorstehend  skizzierten  Wirkungs- 
feradverfahrens,  das  auf  dem  Lichtstromverfahren  von 
iTeichmüller  beruht,  bestimmt  ist,  kann  man  den 
tt^ichtbedarf  einer  Beleuchtungsanlage  an  Hand  der 
Foben  angegebenen  Formel  leicht  und  annähernd  sicher 
berechnen.  Es  werde  als  konkretes  Beispiel  angenommen 
es  sei  eme  Werkstätte  mit  nichtreflektierender  Decke  von 
25  m  Länge,  8  m  Breite  und  etwa  5  bis  6  m  Höhe  mit 
50  Lux  bei  220  Volt  Netzspannung  zu  beleuchten.  In 
der  Werkstätte  stehen  Drehbänke.  Gewünscht  wird,  um 
jede  Blendung  zu  vermeiden,  die  direkte  Beleuchtung  mit 
lichtstreuenden  Glocken  oder  die  halbindirekte  Beleuch- 
tung. Da  die  Decke  nicht  reflektiert  und  die  Wände 
stark  geschwärzt  sind,  kann  man  in  diesem  Falle  nur 
emen  Wirkungsgrad  von  25  vH  annehmen.  Es  ent- 
steht folgende  Gleichung: 

.  _  200  qm  X  50  Lux 
*  —  =  40000  Lumen. 

Der  Bruttolichtstrom  oder  der  Lichtbedarf,  den  man 
tur  die  Werkstätte  benötigt,  beträgt  somit  40000  Lumen. 
Bei  Verwendung  von  Vakuummetalldrahtlampen,  die  aber 
hier  nicht  in  Frage  kommen,  weil  sie  gegenüber  der  Gas- 
fullungslampe  (Halbwattlampe)  zu  unwirtschaftlich  sind, 
waren  40000  Lumen  rund  4000  HK.  Es  bleibt  nur  noch 
übrig,  Zahl  und  Größe  der  zu  verwendenden  Gasfüllungs- 
lampen zu  ermitteln.  Steht  das  Glühlampenfabrikat  schon 
fest,  so  ist  die  Umwertung  der  Lumen  an  Hand  von 
Tafeln,  die  von  den  Glühlampenfabriken  zu  erhalten  sind, 
leicht  vorzunehmen.  Ist  zur  Zeit  der  Projektierung  oder 
Umänderung  der  Beleuchtungsanlage  über  das  zu  ver- 
wende Glühlampenfabrikat  noch  keine  Entscheidung  ge- 
troffen, so  lassen  sich  auch  ganz  gut  die  nachstehenden 
abgerundeten  Werte  verwenden: 


Watt 


100—130  Volt 


200—230  Volt 


i 


Lumen 


Lumen 


Lampen  mit  normaler  Edison-Fassung 

40  \                450  - 

60  750  - 

75  1 050 

100  1 500 

150  2500 

200  ^  3500 

Lawpen  mit  Goliath-Fassung 

300  5600 

500  10000 

750  15000 

I  000  21  000 

15  000  32  000 


850 

1  250 

2  100 

3000 


5000 
9200 
14000 
19000 
30000 


Wendet  man  die  Tafel  auf  das  Beispiel  an,  so  ergibt 
sich,  daß  man  die  Werkstätte  mit  2  Lampen  zu  1000  Watt, 
mit  3  Lampen  zu  750  Watt  oder  mit  4 — 5  Lampen  zu  500 
VVatt  beleuchten  kann.  Eine  weitere  Unterteilung  der 
Lichtquellen  ist  nicht  mehr  wirtschaftlich,  da 
8  Lampen  zu  300  Watt  schon  2400  Watt  Energie  ver- 
brauchen. Die  Unterteilung  in  4 — 5  Lampen  zu  500  Watt 
ist  ebenfalls  nicht  empfehlenswert,  weil  bei  der  Unter- 
teilung in  5  Lampen  zu  500  Watt  der  Energieverbrauch  zu 
groß  ist  gegenüber  2250  Watt  bei  3  Lampen  zu  750  Watt. 


Beim  Projektieren  versuche  man  grundsätzlich  mit  Rück- 
sicht auf  die  geringe  spezifische  Lichtausbeute  der 
klemeren  Gasfüllungslampen  die  Lichtquellen  nicht  weiter 
zu  unterteilen,  als  unbedingt  notwendig  ist.  Die  Art  der 
Unterteilung  der  Lichtquellen  hängt  naturgemäß  mit  ab 
von  der  Wahl  des  Beleuchtungssystems  und  der  Anord- 
nung der  Lichtquellen,  die  beide  von  der  Art  des  zu  be- 
leuchtenden Raums  und  der  darin  auszuführenden  Ar- 
beiten bedingt  werden. 

In  sehr  hohen  Räumen  oder  in  Arbeitsräumen,  in 
denen  Laufkräne  vorhanden  sind,  spielt  auch  die  A  u  f  - 
hangehöhe  der  Lichtquellen  eine  große  Rolle;  sie  ist 
in  diesem  Falle  bei  Verwendung  weniger  Lichtquellen 
die  gewissermaßen  eine  Einzelplatzbeleuchtung  darstellen' 
zweifelsohne  auf  Grund  des  quadratischen  Entfernungs- 
gesetzes bei  der  Ermittlung  des  Wirkungsgrads  der  An- 
lage zu  berücksichtigen.   In  hohen  Räumen,  in  denen  da- 
gegen zahlreiche  Lichtquellen  vorhanden  sind,  kann 
die  Aufhängehöhe  der  Lampen  bei  der  Ermittlung  des 
Lichtbedarfs  vernachlässigt  werden,  weil  die  Lichtströme 
der  verschiedenen  Lichtquellen  sich  decken.    Durch  die 
mehrfache  Überlappung  der  Lichtströme  wird  die  mittlere 
Beleuchtungsstärke    wieder    erhöht,    die    vielleicht  bei 
einer  Lichtquelle  wesentlich  herabgemindert  war.  Ein 
hoher  und  zugleich  schmaler  Raum  mit  gering  oder  gar 
nicht  reflektierenden  Wänden  bietet  eher  Anlaß  zur  An- 
wendung des  quadratischen  Entfernungsgesetzes  als  ein 
Raum  von  nur  mäßiger  Höhe,  der  überdies  noch  durch 
zahlreiche  Lichtquellen   beleuchtet  ist.    Man  wird  den 
Grundsatz  aufstellen  können,  daß  die  Anwendung  des 
quadratischen   Entfernungsgesetzes  bei  der  Berechnung 
von  Beleuchtungsanlagen  in  dem  Maße  außer  Acht  ge- 
lassen werden  kann,  je  größer  die  Zahl  der  Lichtquellen 
und  je  besser  das  Reflexionsvermögen  der  Wände  ist. 
Die  gegenseitige  Überlappung  der  Lichtströme  bietet  hier 
einen  völlig  genügenden  Ausgleich  für  die  durch  größere 
Aufhängehöhen    bedingte   Verminderung    der  Beleuch- 
tungsstärke.    Die  Anwendung  des  quadratischen  Ent- 
fernungsgesetzes wird  auch  in  solchen  Fällen  mit  einiger 
Vorsicht  erfolgen  müssen,  die  infolge  ihrer  Eigenart  dafür 
vorbestimmt  zu  sein  scheinen.    Keineswegs  ist  es  aber, 
wie  Förster  in  seinem  Buche*)  meint,  angängig,  das 
Gesetz  für  alle  Verhältnisse  anzuwenden    und  einfach 
einen  Höhenfaktor  einzuführen,  der  in  Wirklichkeit 
zu  einer  Überberechnung  des  Lichtbedarfs  führen  muß. 

Wie  die  vorstehenden  Darlegungen  erkennen  lassen, 
bat  die  heutige  Lichttechnik  Mittel  und  Wege  gefunden, 
die  es  auch  dem  Nichtlichttechniker  gestatten,  sich  mit 
Erfolg  an  die  Lösung  lichttechnischer  Aufgaben  heranzu- 
wagen. Es  kann  keinem  Zweifel  unterliegen,  daß  die 
schwierigeren  und  verwickeiteren  beleuchtungstechnischen 
Aufgaben  nur  durch  den  Lichttechniker  selbst 
gelöst  werden  dürfen,  aber  es  ist  auf  diesem  bis- 
her stark  vernachlässigten  Gebiete  schon  viel  erreicht, 
wenn  überhaupt  erst  einmal  das  Interesse  an  beleuch- 
tungstechnischen Fragen  geweckt  ist  und  wenn  mit  den 
bisherigen  Überlieferungen  gebrochen  wird,  die  darin 
gipfelten,  daß  man  die  Einrichtung  von  Beleuchtungs- 
anlagen vollständig  dem  Installateur  überließ,  der  die  ihm 
gestellte  Aufgabe  so  gut  löste,  wie  er  es  gerade  vermochte. 

*)  Fritz  Förster,  Elektrolicht,  Frankfurt  1918. 


DIE  HERSTELLUNG  VON  SCHNEIDEISEN  UND  IHRE  BEHANDLUNG  BEIM  GEBRAUCH. 

Von  y.  Blume,  Berlin' Pankow. 

(Schluß  von  S.  37.) 

Bei  der  Bearbeitung  der  Stollenseitenflächen  kann  bei  Schnittwinkel  gegeben  werden,  so  daß  nur  ein  Ausschlichtcn 
entsprechender  Wahl  des  Fräserdurchmessers  oder  der  Form  oder  nachträgliches  Schleifen  der  Stollenseitenflächen  zur 
des  Stoßstahles  den  Stollenschneidkanten  gleich  der  richtige     Entfernung  des  Grates  erforderlich  ist.   Der  Schnittwinkcl  « 
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{\'  \^.  29),  der  aus  dei  durtli  den  I'unkl  Ii  an  die  Kcrnbohrnng 
j4o!egten  Tanf^cnte  und  der  Stollcnscitenflachc  gcliildct  wird, 
soll  je  nach  der  Zähigkeit  des  zu  schneidenden  Materials  yq*» 
bis  85"  betragen;  u.  zwar  ist  für  das  zäheste  Material  der 
kleinste  Schnittwinkcl  zu  nehmen.  Zum  Ausfräsender  Span- 
löcher benutzt  man  am  besten  eine  Scnkrechtfi  äsmaschine, 
bei  der  der  Spindelkasten  durch  einen  Hebe]  schnell  gehoben 
und  der  Fräser  aus  dem  Loch  entfernt  weiden  kann.  Die 
Tischbewcgung  muß  ebenfalls,  wie  bei  der  Stoßmaschine, 
nach  allen  Richtungen  begrenzt  werden  können. 

Zum  Aufspannender  Schneideisen  dient  eine  sogen.  Um- 
schaltvoirichtung  (Fig.  30  u.  31),  die  mit  einer  der  Stollenzahl 
des  Schneideisens  cntspicchenden  Teilscheite  ^ ersehen  ist. 
Die  Vorrichtung  besteht  aus  einem  Gußkörper  a,  der  mit  zwei 
seitlichen,  zur  Aufnahme  der  Befestigungsschrauben  dienen- 
den Lappen  versehen  ist.  In  diesen  Gußkörper  ist  der  dreh- 
bare Teil  b  eingepaßt  und  durch  die  Scheibe  c  testgehalten. 
Am  Rand  des  drehbaren  Teiles  b  wird  die  Teilscheibe  d  fest- 
geschraubt, die  genau  auf  den  Randansatz  von  b  paßt  und 
durch  diesen  zentriert  wild .   Die  .Aufnahme  e  für  die  Schneid- 
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UmschaltaufspannvorrichtUDg  für  Schneideisen. 


eisen,  die  g'e  ch falls  mit  Zentrieransatz  versehen  ist,  wird  in 
der  M  tte  von  Teil  b  befestigt.  Diese  Aufnahme  e  muß  dem 
jew'ei;igen  Durchmesser  der  zu  bearbeitenden  Schneideisen 
entsprechen  und  kann,  falls  man  nicht  vorzieht,  für  jeden 
Schneideisendurohmesser  eine  passende  Aufnahme  herzu- 
stellen, durch  Einlegen  von  entsprechenden  Ringen  für  die 
verschiedenen  Sclineideisendurchmesser  verwandt  werden. 
Zum  Festspannen  der  Schneideisen  dienen  die  beiden  Spann- 
stücke f,  die  mit  Schlitzen  zum  schnellen  Zurückziehen  ver- 
sehen sind,  um  das  Einspannen  der  Schneideisen  ohne  größe- 
ren Zeitverlust  zu  ermöglichen.  Der  in  dem  Arm  g  liegende 
Index  h  dient  zum  Einstellen  des  Drehteiles  b;  dazu  ist  die 
Teilscheibe  d  mit  entsprechenden  Schlitzen  versehen.  Durch 
die  K'emmschraube  i  wird  die  Feststellung  des  Drehteiles  b 
nach  dessen  erfolgter  Einstellung  bewirkt.  Bemerkt  sei  hier 
noch,  daß  das  Drehteil  b  durchbohrt  ist,  um  die  Späne  ab- 
leiten zu  köniren.  Die  herunterfallenden  Späne  sammeln 
sich  in  dem  zwischen  Tisch  und  Unterkante  der  Vorrichtung 
liegenden,  nach  zwei  Seiteir  offenen  Raum  und  können  hier 
leicht  herausgestoßen  werden.  Die  vorstehend  beschriebene 
Vorrichtung  kann  sowohl  auf  einer  Senkrechtfräsmaschine 
als  auch  auf  einer  Stoßmaschine  benutzt  werden. 

Bei  der  Anfertigung  einzelner  Schneideisen  ist  die  Ver- 
wendung einer  deraitigen  Vorrichtung  nVht  lohnend.  In 


diesem  Falle  werden  die  Spanlöcher  der  Schneideisen  mit  d' 
Rundfeile  durchgefeilt  und  die  Seitenfläche  mittels  Dreikani 
Vierkantfeile  oder  Vogelzunge,  je  nach  der  Anzahl  der  Stolk 
bearbeitet. 

Nachdem  die  inneren  Schnittflächen  des  Schneideiscr: 
fertiggestellt  sind,  wird  die  Bearbeitung  des  Anschnittes  au' 
geführt.'  Diese  erfolgt  bei  geringen  Stückzahlen  durch  Hau 
arbeit;  bei  größeren  Mengen  wird  der  Anschnitt  des  Schneid 
eisens  vorteilhafter  mittels  entsprechender  Eimichtungcn 
hergestellt. 

Wird  der  Anschnitt  durch  Handarbeit  mit  der  Feile  her- 
gestellt^ so  ist  es  zweckmäßig,  ihn  beim  Einschneiden  des  Ge- 
windes bzw.  beim  Ausbohren  des  Schneideisens  mit  anzu- 
drehen. Der  Winkel  ader  Kegelform, die  der  Anschnitt  (Fig. 
erhält,  beträgt  je  nach  der  Festigkeit  des  zu  schneidend' 
Materials  50  bis  100",  u.  zwar  kommt  für  das  zähere  Matei 
der  kleinere  Winkel  in  Betracht.    Bei  der  handelsübücli' 
Ausführung  beträgt  der  Winkel  auf  einer  Seite  90",  auf  d 
anderen  Seite  Go**.    Um  mit  dem  fertigen  Schneideisen  gn 
Arbeitsstücke  erzielen  zu  können,  ist  die  Hinteiarbeit  des  A 

Schnittes     von    besonderer  Wichtigkcn. 
Denn    durch,  einen   falsch  ausgeführten 
Anschnitt  erzeugt  das  Schneideisen,  ebeu 
wie    bei    mangelhafter    Ausführung  <1 
Stollenflächen,   schlechte,   unsaubere  r, 
winde.   Außerdem  hat  ein  falscher  A 
schnitt  des  Schneideisens,  wie  man  spät 
noch  sehen  wird,  einen  nicht  unerhebhch' 
Einfluß  auf  die  Steigung  des  Gewind' 
Die  Form,  die  der  Anschnitt  des  Sehnt: 
eisens  gegenüber  der  Rundung  der  Bohrv: 
haben  soll,  zeigt  Fig.  33.    Die  äußere  u 
innere  punktierte  Linie,  die  die  KreisUn: 
des  Gewinde-  und  Kernquerschnrttes  dar- 
stellen, geben  ein  Bild  von  der  Form  des 
Anschnittes  bzw.  seiner  Abweichung  von 
der  Kreislinie.    Aus  dieser  Abbildung  sieht 
man,  daß  der  Anschnitt  an  der  Schneid- 
kante mit  der  KreisÜnie  zusammenfällt,  in 
der  Mitte  am  weitesten  sich  von  der  Kreis- 
linie entfernt    und   am  Schneidenrücken 
sich  dieser  wieder  nähert.    Dieser  Abstand 
des  Schneidenrückens  von  der  KreisUn-e 
soll  besonders  bei  zähem  Material  mög- 
lichst   klein    sein,    damit    der   von  der 
Schneidkante    am    Material  aufgerollte 
Span  beim  Rückwärtsdrehen  des  Schneid- 
eisens   möglichst    kurz    abgeschert  wird. 
Ist  der  Schneiderurücken  dagegen  zu  stark  hinterfeilt  bzw. 
zwischen  diesem  und  der  Kreislinie  ein  zu  großer  Zwischen- 
raum, so  klemmt  sich  der  Span  in  den  Anschnitt  hinein. 
Bei   weichem   Material   %vird   der    Span  zurückgedrückt; 
bei  zähem  harten  Material  gibt  der  Span  jedoch  nicht  nach 
und  bricht  daher,  beim  Vorbeigehen  an  der  Schneidkante, 
diese  meist  aus.   Damit  jede  Schneidkante  die  gleiche  Span- 
stärke aus  dem  mit  Gewinde  zu  versehenden  Bolzen  entfernt, 
müssen  alle  Anschnittkanten  zentrisch  zum  Gewinde  stehen. 
Man  kann  dies  beim  mit  Anschnitt  versehenen  Schneideisen 
am  besten  aus  der  Gleichmäßigkeit  des  Ansteigens  bzw.  Ab- 
fallens der  Obererl  Anschnittfelder  feststellen.    Fig.  34  zeigt 
das  Gewinde  eines   Schneideisens  atgewckelt,  wobei  die 
oberen  Anschnittfelder  schraffiert  sind.    Während  bei  dem 
ersten  Zahn    das  obere 
Feld  nur  klein  ist,  w^ächst 
es  allmählich  bei  den  fol- 
genden  Zähnen  an  und 
wird  beim  letzten  Zahn 
gleich  oder  größer  als  die 
Gewindesteigung.    In  der 
zweiten     Reihe  werden 
dann   die   Felder  weder 
kleiner,  bis  das  Gewinde 


I  / 

4^—90 
Schnittwinkel  der  Stollen 
Schneidkanten. 


Tie.  SS. 

Anschnitt- 
winkel. 


Scfineidenrücken 


''Äußere  Kre/sJime  ä  ßemndequirseii/i/ffes 


Ansrhnittfonn. 


zwe/fe  Reihe 
Fe/i  o/n  Arrfiina  größer 
als  die  Ge^irXKsfeipung,  Jäut 
m/t  der  zureHen  Keihe  zustmmen 


Gem/xie  fast  sct>a/f 


T\e.  34.  Abwicklung  von  Schneideisen- 
gewinde mit  .Anschnitlfeldern. 
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[scharf  wird.  Dies  ist  besonders  beim  Bearbeiten  des  An- 
fschnittes  mit  der  Feile  zu  beachten,  da  bei  seinem  maschi- 
Inellen  Freiarbeiten  bzw.  bei  Anwendung  von  Vorrichtungen 
^ein  derartiger  Fehler  nicht  auftreten  kann,  vorausgesetzt, 
'daß  das  Schneideisen  zentiisch  aufgespannt  ist 

Das  Bearbeiten  des  Anschnittes  des  Schneideisens  kann 
nun  auf  verschiedene  Weise  erfolgen,  u.  zwar  durch  Fräsen, 
Drehen  bzw.  Schaben  und  Schleifen.  Besonders  kommt  das 
Fräsen  oder  Schaben  des  Anschnittes  zur  Anwendung,  wäh- 
rend das  Schleifen  des  Anschnittes  meist  nur  nach  dem  Här- 
ten des  Schneideisens  erfo'gt. 

Eine  Vorrichtung,  die  sowohl  zum  Fräsen  als  auch  zum 
Schaben  des  Anschnittes  dienen  kann,  ist  durch  Fig.  35  u.  36 
dargestellt.  Diese  arbeitet  nach  Art  einer  Kopiervor- 
richtung, u.  zwar 
wird  die  Erzeu- 
gung der  Form 
des  Anschnittes 
durch  ei  ne  Kopi  er- 
scheibe  bewirkt, 
die  das  Schneid- 
eisen bei  der  Dre- 
hung parallel  zu 
seiner  Achse  hebt 
und  senkt  und 
dadurch    die  zu 

bearbeitende 
Fläche  demWerk- 
zeug  nähert  oder 
von  diesem  ent- 
fernt. 

Zu  diesem 
Zweck  ist  auf 
einer  Grundplatte 
a  (Fig.  35  u.  36) 
ein  Spindelstock 
b  scharnierartig 
zwischen  denLap- 
pen  der  Grund- 
platte a  befestigt 
bzw.  schwenkbar 
um  den  Bolzen  c 
angebracht.  Auf 
der      in  dem 

Spindelstock  b  gelagerten  Spindel  d  ist  vorn  die  Aufnahme 
e  für  das  Schneideisen  und  gleich  dahinter  ebenfalls  am 
Spindelkopf  die  Kopierscheibe  f  befestigt.     Am  anderen 
Ende  der  Spindel  ist  ein  Zahmad  g  angebracht  und  mit 
der  Spindel  fest  verbunden.      Dieses  Zahnrad  steht  mit 
einem  kleineren  Zahnrad  h  in  Verbindung,  das  lose  auf 
der  Verlängerung  des  Bolzens  c  sitzt  und  mit  der  Kurbel  i 
in  Drehung  versetzt  werden  kann.    Durch  die  Feder  k  wird 
der  Spindelstock  b  nach  unten  gezogen  und  die  Kopier- 
scheibe  f  gegen  den  Kopierstift  1,  der  in  einer  senkrechten 
Bohrung  der  Grundplatte  a  befestigt  ist,  angedrückt.  Der 
Schnitt  durch  die  Spindel  (Fig.  36)  zeigt  die  Aufnahme  und 
Befestigung  von  kleinen  Schneideisen.    In  den  vorn  an  der 
Spindel  aufgeschraubten  Kopf  m  ist  die  eigentliche  Schneid- 
isenaufnahme e  fest  eingedrückt.    In  zwei  gegenüberliegen - 
_en,  an  den  Kopf  m  angearbeiteten  Warzen  liegen,  möglichst 
och  unterstützt,  die  Spannhaken  o.    Diese  können  zum 
ichten  und  schnellen  Einlegen  des  Schneideisens  um  ihre 
chse  nach  der  Seite  gedreht  werden  und  werden  durch 
tifte,  die  in  die  Eindrehung  des  Spannhakens  eingreifen,  in 
em  verschiebbaren  Mutterstück  p  festgehalten.   Durch  An- 
ichen  der  Spindel  n  wird  das  Mutterstück  zurückgezogen 
nd  das  Schneideisen  festgespannt.    Größere  Schneideisen 
werden  nicht  durch  Spannhaken,  sondern  durch  einen  Ge- 
i'indezapfen,  der  unmittelbar  in  das  Schneideisengewinde 
on  hinten  eingreift,  festgespannt.   Die  Spannhaken  werden 
n  diesem  Falle  entfernt.    Um  dem  Schneideisen  beim  Auf- 
pannen stets  die  g'eiche  Stellung  zu  geben,  ist  noch  ein  Anf- 


Fie.  85  u.  se.    Fräs-  und  Schabvorrichtung  für 
Anschnitt  mit  Kopierscheibe. 


Kopierscheibe 


nahmestift  angebracht,  der  in  ein  Spanloch  des  Schneideisens 
eingreift. 

Die  Anordnung  der  Vorrichtung  auf  einer  Fräsmaschine 
zeigt  Fig.  37.  Der  sich  quer  zur  Frässpindel  bewegende 
Schlitten  wird  so  eingestellt,  daß  die  Achse  der  Frässpindel 
und  der  Aufnahmespindel  für  das  Schneideisen  in  einer  senk- 
rechten Ebene  liegen,  und  in  dieser  Stellung  festgeklemmt. 
Der  Schlitten,  der  in  achsialer  Richtung  der  Frässpindel  be- 
weglich ist,  muß  in  seiner  Bewegung  gegen  den  Fräser  durch 
einen  Anschlag  begrenzt  werden  können.  Die  Vorrichtung 
ist  in  der  Höhe  so  einzustellen,  daß  der  Fräser  senkrecht  ober- 
halb der  Achse  der  Aufnahmespindel  arbeitet.  Um  das 
Schneideisen  beim  Einrichten  ohne  Ausspannen  prüfen  zu 
können,  kann  die  Vorrichtung  nach  dem  Aushaken  der 
Feder  k  herumgeklappt  werden. 

Will  man  die  Vorrichtung  zum  Schabendes  Anschnittes 
verwenden,  so  ist  die  Anordnung  der  Vorrichtung  zum  Werk- 
zeug die  gleiche,  nur  daß  an  der  Stelle  des  Fräsers  der  fest- 
stehende Schabestahl  tritt.  Ferner  erfolgt  die  Anstellung  des 
Werkstückes  beim  Schaben  nicht  wie  beim  Fräsen  am  An- 
fang des  Arbeitsganges  auf  volle  Tiefe,  sondern  es  muß  das 
Werkstück  nach  jeder  Umdrehung  um  ein  entsprechendes 
Stück  gegen  den  Stahl  vorgeschoben  werden,  bis  die  durch 
den  Anschlag  begrenzte  Tiefe  erreicht  ist. 

Mit  der  Bearbeitung  des  Anschnittes  wären  die  haupt- 
sächlichsten Arbeitsgänge  vor  dem  Härten  erledigt.  Das  so- 
weit fertiggestellte  Schneideisen  müßte  nun  noch  mit  dem 
Ausputzer  entgratet  und  nachreguliert  werden.  Ferner  wäre 
auch  noch  das  Schneideisen  mit  entsprechender  Bezeichnfing 
zu  versehen.  Bei  geschlitzten  Schneideisen  müßte  auch  noch, 
falls  sie  mit  konischem  Zap- 
fen oder  konischer  Schraube 
versehen  werden  sollen,  ein 
entsprechendes  Aufreiben  des 
Stiftloches  erfo'gen,  bzw.  in 
dieses  Gewinde  eingeschnit- 
ten werden.  Auch  der  Schlitz 
ist  in  dem  Schneideisen  noch 
soweit  als  möglich  vorzu- 
arbeiten, u.  zwar  soll  das 
Schneideisen  bis  auf  einen 
schmalen  Steg,  der  nach  dem 
Härten  entfernt  wird,  einge- 
schnitten werden. 

Im  allgemeinen  schneidet  man  das  Schneideisen  von 
außen  senkrecht  zur  Achse  auf  und  läßt  nur  eine  dünne  Ma- 
terialschicht zwischen  dem  Schlitzgrund  und  dem  Span' och 
stehen,  die  nach  dem  Härten  des  Schneideisens  auseinander- 
gesprengt wird.  Da  jedoch  beim  Auseinander spi engen  des 
Schneideisens  dieses  leicht  zerbricht,  wird  auch  häufig  der 
Schlitz  von  innen  nach  außen  ausgeführt,  so  daß  die  nach 
dem  Härten  zu  entfernende  schwache  Brücke  zwischen  dem 
Schlitzgrund  und  dem  Schneideisenrande  stehen  bleibt  und 
nach  dem  Härten  durch  eine  entsprechende  Schleifscheibe 
entfernt  werden  kann. 

Diese  Einartieitung  des  Schlitzes  von  innen,  die  mittels 
Blattsäge  von  Hand  ausgeführt  werden  muß,  ist  natürlich 
zeitraubender  als  das  Einschneiden  des  Schlitzes  von  außen, 
das  durch  eine  Kreissäge  auf  der  Fräsmaschine  hergestellt 
werden  kann. 

Zwischen  den  einzelnen  Arbeitsgängen  müssen  die 
Schneideisen  geprüft  werden,  u.  zwar  muß  diese  Prüfung  be- 
sonders in  Bezug  auf  sauberes  Gewinde  und  seinen  zentrischen 
Sitz  im  Sclmeideiscn  bzw.  auf  sein  Rundlaufcn  vorgenom- 
men werden.  Ferner  muß  auch  eine  Prüfung  der  Stelhmg 
der  Stollenscitenflächcn,  der  Schnittkanten  und  des  An- 
schnittes erfolgen. 

Nachdem  die  Bcarlieitiing  der  Schncideiscn  soweit  er- 
ledigt ist,  kann  das  Härten  eriolgen.  Bei  kleinen  Schnerd- 
eisen  mit  kräftigem  Rand  ist  eine  besondere  Vorbereitung 
zum  Härten  nicht  erforderlich.  Diese  Schncideiscn  können 
nach  entsprocliendrmX'orwärmm  in  den  H;ii  Irofcn  K<'bi;i<  lit . 


Flg.  37.  Anordnung  der  Fräs- 
Vorrichtung  auf  Fräsmaschine. 
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und  nach  crlolytcr  Iii  wiirmiint;',  auf  die  I  lai  tctcmpcralur  m 
Wasser  abgeschreckt  werden,  worauf  man  sie  in  ö)  bringt 
und  darin  erkalten  läßt. 

Giößcrc  Sthncideisen,  u.  zwar  besonders  geschlitzte  mit 
schma'em  Rand,  bedürfen  noch  einer  gewissen  Vorbereitung 
zum  Härten.  Diese  besteht  darin,  daß  durch  Umhüllen  der 
Stellen  des  Schneideisens,  die  n'cht  unbedingt  hart  zu  sein 
brauchen,  ein  Verziehen  der  Schneideisen  möglichst  veihin- 
dert  werden  soll.  Man  packt  zu  diesem  Zweck  die  Schncid- 
eisen  in  Lehm  ein  und  läßt  nur  die  Stollen  bzw.  die  Schncid- 
zähne  des  Schneideisens  freistehen.  Das  Al)faflen  des  Lclims 
verhindert  man  durch  Umlegen  von  Biechbandagen  oder 
durch  kicuzweises  Bewickeln  mit  Bindedraht,  der  durch  die 
Span'öcher  hindurchgezogen  wird. 

Bewährt  hat  sich  auch  das  Bewickeln  mit  Asbestschnur, 
jedoch  kann  diese  nur  einmal  .verwendet  werden,  da  sie  nach 
dem  Gebrauch  auseinanderfällt.  Die  Lehmpackung  ist  aller- 
dings ebenfalls  nur  einmal  zu  verwenden,  jedoch  hat  diese 
den  Vorzug  der  Billigkeit. 

Die  in  Lehm  eingepackten  Schneideisen  müssen,  um  ein 
Abp'atzen  des  Lehms  beim  Erwärmen  zu  verhindern,  zunächst 
an  der  Luft  getrocknet  werden,  wonach  man  sie,  vorwärmt 
und  hierauf  in  den  Härteofen  bringt.  Bei  Verwendung  von 
Asbestschmu"  zum  Umhüllen  der  Schneideisen  kann  das  Vor- 
wärmen der  Schneideisen  und  das  nachfo'gende  Erwärmen 
im  Härteofen  sofort  erfolgen.  Nachdem  die  Schneideisen  auf 
die  Härtetemperatur,  die  etwa  750"  bei  Werkzeugstahl  be- 
tragen soll,  erwärmt  sind,  werden  diese  in  Wasser  von  20 — 25" 
C  abgeschreckt.  Das  Eintauchen  der  Schneideisen  in  das 
Küh' mittel  soll  in  senkrechter  R'chtung  erfo'gen,  u.  zwar 
muß  bei  verstellbaren  Schne.deisen  die  Schlitzseite  zuerst  in 
die  Kühlflüss'gkeit  eintauchen,  um  das  Auftreten  von  Span- 
nungen, die  das  Bestreben  haben,  das  Schneideisen  an  der 
Schlitzstelle  auseinander  zu  reißen,  zu  verjiindern.  Wird  zum 
Beispiel  die  Schlitzstelle  beim  Abkühlen  nach  oben  gehalten, 
so  z.eht  sich  beim  Abkühlen  der  untere  Teil  des  äußerenTlan- 
des  vom  Schncideisen  zusammen  und  sucht  d  e  beiden 
Sehne. deisenhäiften,  die  oben  nur  durch  den  schma'en  Steg 
verbunden  s  nd,  herumzuz  ehen  und  auseinander  zu  biegen. 
Dam  t  man  bei  eingepackten  Schneideisen  die  entsprechende 
Seite  zuerst  in  das  Härtem  ttel  eintaucht,  biingt  man  auf  der 
dem  Schlitz  gegenübe  hegenden  Seite  beim  E  npacken  einen 
kleinen  Ring  an,  der  beim  Härten  des  Schneideisens  gleich- 
zeitig zum  Festhalten  mit  der  Zange  dient.  Beim  Abkühlen 
bewege  man  auch,  nachdem  das  Schneideisen  zunächst  in 
senkrechter  Lage  gehalten  worden  ist,  dieses  seitlich  etwas 
hin  und  her,  dam  t  das  Kühlmittel  auch  genügend  an  die 
inneren  Schneidkanten  herantritt.  Nach  genügendem  Ab- 
kühlen werden  die  Schneideisen  in  ein  ö.bad  gebracht  und 
darin  bis  zum  Erkalten  belassen. 

Nach  dem  Härten  werden  die  Schneideisen  im  Öl  bade 
angelassen  und  die  Stellen,  andenen  das  verstellbare  Schneid- 
eisen federn  soll,  durch  Eintauchen  dieser  Stellen  in  glühendes 
Biei  schwach  rotglühend  erwärmt.  Das  Schneideisen  soll 
nach  dem  An  assen  keine  zu  große  Hä''te  haben,  damit  es.sich 
durch  eine  harte  Vierkantfeile,  die  sogen.  Schneideisenfeile, 
genügend  leicht  schärfen  läßt.  Zweckmäß  ger  ist  es  jedoch, 
das  Schneideisen  an  der  Schmirgelscheibe  zu  schleifen.  Dies 
geschieht  am  besten  freihändig  an  einer  kleinen  Schleif- 
scheibe a  (Fig.  38),  die  sich  in  der  Pfeilrichtung  dreht.  iMan 
faßt  das  Schneideisen  dabei  an  beiden  Seiten  an,  legt  die 
Unterarme  auf  eine  an  der  iMaschine  angebrachte  Stütze  oder 
auf  ihr  Konsol  fest  auf,  damit  man  das  Schneideisen  sicherer 
in  seiner  Lage  halten  kann,  und  be^yegt  dieses  langsam  in 
achsialer  R.chtunghin  und  zurück  unter  leichtem  Andrücken 
an  die  Schleifscheibe.  Kieine  Schneideisen  lassen  sich  in 
gleicher  Weise  an  den  Stollenflächen  schärfen,  wenn  man  an 
der  Stelle  der  Schleifscheibe  einen  Messing-  oder  Kupfer, 
schleifdorn  verwendet.  Brauchbar  zum  Schleifen  der  Schneid- 
eisen sind  auch  kleine  runde  India-  oder  Karborundum- 
ölsteine,  die  in  Messingfutter  eingekittet  werden. 


Bc)  größeren  Schncideisen  kann  der  Anschnitt  unter 
Benutzung  der  zum  Fräsen  des  Anschnittes  dienenden 
Vorrichtung  (Fig.  35  u.  3O)  angeschliffen  werden,  wobei  eine 
entfp-echend  konische  Schleifscheibe  an  die  Stelle  des 
Fräsers  tritt. 

Lst  das  Schneideisen  in  den  Gewindegängen  oder  im 
Durchmesser  verzogen,  so  muß  das  Gewinde  nachgearbeitet 
werden.  Da  das  Nacharbeiten  des  Gewindes'  nur  durch 
Schleifen  mittels  Gewindeschleifdorncs  erfo'gen  kann,  so 
bchilft  man  sich  hier  in  vielen  Fällen  dadurch,  daß  man 
zunächst  mit  dem  mangelhaft 
schneidenden  Schneideisen  ein 
Messingstück  mit  Gewinde  ver- 
sieht und  dieses  als  Schleifdorn 


0,  Schleifscheibe 


Fl«.  38.    Schleifen  von  Schneideisen 
mit  Schieilscheibe. 


Fl«.  39. 

Nacharbeiten  de.s  Gewindes 
miuels  Schleifdornes. 


benutzt.  Das  Schleifen  selbst  erfo'gt,  wie  aus  Fig.  39  er- 
sichtlich ist.  Man  spannt  den  Schleifdorn  wagerecht  in  den 
Schraubstock  ein  und  dreht  das  Schneideisen  etwa  bis  zur 
Mitte  des  Schleifdorngewindes  auf  dieses  herauf.  Nun  legt 
man  die  flache  Hand  an  den  Rand  des  Schneideisens  an  und 
bewegt  die  Hand  schnell  auf-  und  abwärts,  wodurch  das 
Schneideisen  in  schnelle,  wechselnde  Di  eh  ung  versetzt  wird 
und  auf  dem  Gewindedorn,  auf  den  vo  her  die  Schleifmasse 
aufgetragen  woiden  ist,  hin-  und  zurückläuft. 

Durch  ein  derartiges  Anschleifen  kann  in  verhältnis- 
mäß  g  kurzer  Zeit  die  durch  das  Härten  aufgetietene  L"n- 
regelmäß  gkeit  des  Gewindes  ausgeg  ichen  werden,  vorausge- 
setzt; daß  diese  nicht  sehr  eiheb.ich  ist.  'Muß'das  Schneid- 
eisen verhältnismäßig  viel  im  Gewinde  nachgeschhfien  wer. 
den,  wie  dies  besonders  bei  geschlossenen,  d.  h.  nicht  einstell- 
baren Schneideisen  vorkommt,  so  müssen  besondere  Schleif- 
dorne angefcrt  gt  werden,  da  durch  Benutzung  der  mit  dem 
betreffenden  Schneideisen  hergestellten  Schleifdorne  der 
Kerndurchmesse»-  der  Schneideisen  zu  sehr  angegriffen  wird 
und  mit  diesen  kein  passendes  Gewinde  zu  erzielen  wäre. 
Man  benutzt  daher  besonders  geschnittene,  aus  weichem 
Slahl  hergestellte  Schleifdorne  zum  Ausschleifendes  Schneid- 
eise ngewnndes,  u.  zwar  werden  diese  Dorne  schwach  k-  nisch 
geschnitten  (etwa  0,2  mm  auf  100  mm).  Das  Ausuhleifen 
selbst  erfolgt  auf  einer  Mascliine,  die  mit  Vor-  und  Rücklauf 
versehen  ist.  Das  Schneideisen  wird  dabei  durch  eine  Leder- 
schhnge  festgehalten  und  angsam,  bei  häuf  gem  Wechsel  der 
Drehlichtung  des  Schleifdornes,  auf  den  Konus  des  Schleif- 
dornes bis  zu  dem  gewünschten  Maßheiaufgeschhffen.  Nach 
dem  Ausschle  fen  des  Ge^\^ndes  schneidet  das  betreffende 
Schneideisen  verha  tnismäß  g  schwer  und  liefert  zu  lange 
bzw.  gestreckte  Gewinde.  Das  gleiche  tritt  auch  ein,  wenn 
die  Stollen  am  Schneideisen  verzogen  sind  und  der  Anschnitt 
am  Rücken  zu  stark  gegen  das  Gewinde  drückt. 

Diese  Fehler,  die  auch  manchmal  künstlich  hervorge- 
rufen werden,  um  die  Gewindeste  gung  des  herzustellenden 
Bolzens  etwas  zu  verändern,  lassen  sich  leicht  durch  Nach- 
schleifen der  Stollenflächen  beseitigen.  Im  allgemeinen 
schneidet  ein  Schne'deisen  immer  zu  kurz,  da  durch  das  Zu- 
sammenziehen des  Schneideisenbohrers  und  des  Schneid- 
eisens eine  Verkürzung  der  Gewindesteigung  eintritt,  sofern 
diese  nicht  bei  der  Anfert  gung  des  Schne:deisenbohrers  durch 
entsprechendes  Längerschneiden  der  Gewindesteigung  ausge« 
ghchen  wird. 
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BERICHTE  DER  SCHRIFTLEITUNG. 


BERICHTE  DER  SCHRIFTLEITUNQ. 


Lagerausgießmaschine. 

D:e  Ingenieurfirma  Furrer  in  Zürich  bringt  seit  län- 
gerer Zeit  eine  Sondermaschine  zum  Ausgießen  von  Lagern 
mit  Weißmetall  in  der   Reihenfertigung  in  den  Handel 
die  in  Fig.  i — 3  dargestellt  ist. 


scheint,  dem  Betriebsingenieur  in  der  mechanischen  Werk- 
statt wie  dem  Kalkulator  eine  wertvolle  Hilfe  zu  sein. 

Zweck  des  Rechenschiebers  ist  es,  für  Arbeiten  auf  der 
Drehbank  bei  gegebener  Leistung  der  Bank  und  gegebenem 
Durchmesser  des  zu  drehenden  Werkstückes  die  vorteil- 
hafteste Drehzahl,  Schrüttiefe  und  Vor- 
schub in  kürzester  Zeit  festzustellen. 
Die  Konstruktion  des  Schiebers  stellt 
eine  Vereinfachung  und  Erweiterung 
des   Schnellschnittanzeigers  von  Prof. 


Fig.  1.    Maschine  nach  Abguß  geöfi'net. 


Flg.  a.    Seitenansicht  der  Maschine. 


Flg.  3.    Maschine  gießfertig. 


Für  jede  Lagergiöße  ist  nur  eine  entspiechende  Form 
(a, in  Fig.  i)  in  Eisen  notwendig,  die  in  einem  beweglichen 
Kokillenhalter  eingebaut  und  durch  Hebeldruck  gegen 
die  Spritzdüse  (d  in  Fig.  2)  gepreßt  wird;  im  selben  Augen- 
blick erfolgt  durch  Fußtritt  (h  in  Fig.  3)  die  Betätigung 
des  Kolbens  (f  in  Fig.  3),  der  das  flüssige  Metall  unter 
Druck  der  Form  zuführt. 

c  in  Fig.  2  ist  die  Einflußöffnung,  e  in  derselben 
Figur  ein  Schieber  zum  Abscheren  des  Eingusses,  und  bei 
b  in  Fig.  i  sieht  man  eine  ausgegossene  Lagerschale. 

Die  Maschine  weist  folgende  Vorteile  auf:  große  Ge- 
nauigkeit; Ersparung  des  Ausdrehens  der  Lager,  da  die 
Lager  mit  einem  besonderen  Reibahlenwerkzeug  nach  dem 
Zusammenarbeiten  der  beiden  Schalen  genau  ausgerieben, 
d.h.  kaUbriert  werden  können;  sauberes  Miteingießen  der 
Schmiernuten;  keine  porösen  Lager,  da  unter  Druck  ge- 
gossen; größte  Ausbeute,  auch  durch  unge- 
lerntes Personal  möghch ;  kein  Abfall. 

Die  Feuerung  (g  in  Fig.  3)  erfolgt  durch 
Gas  und  ist  gut  regelbar,  um  die  not- 
wendigen, vorschriftsmäßigen  Schmelz- 
temperaturen zu  erreichen. 

Die  Maschine  wird  durch  »die  Firma 
C.  Her met Schweiler,  Zirndorf  bei  Nürn- 
berg, vertreten.  S. 


Friedrich  dar,  den  dieser  auf  Grund  seiner  Arbeiten 
,,Über  den  Schnittwiderstand  bei  'der  Bearbeitung  der 
Metalle"  (Z.  d.  V.  d.  I.,  1919,  S.  860)  und  ,,Über  die  Wärme- 
vorgänge beim  Spanschneiden  und  die  vorteilhaften 
Schnittgeschwindigkeiten"  (Z.  d.  V.  d.  I.,  1914,  S.  379) 
entworfen  hat. 

Eine  ausführliche  Beschreibung  dieses  Schncllschnitt- 
anzeigers  bringt  Willy  Hippler  in  seinem  Buche  ,,Die 
Dreherei  und  ihre  Werkzeuge"  (Julius  Springer,  Berlin 
1918)  auf  S.  43.  Der  Schnittanzeiger  besitzt  4'dnrch  Griff- 
knopfschrauben verschieb-  und  fest.stellbarc  Schieber  sowie 
5  Zeiger  und  ist  in  dem  Beispiel  des  Buches  für  eine  be- 
stimmte Stufenscheibenschnelldrehbank  init  ihren  Drehzah- 
len und  Vorschüben  eingerichtet.  Wenn  auch  durch  Ver- 
änderung der  Teilung  eine  allgemeinere  Verwendungsmöglich- 
keit des  Schnellschnittanzeigers  erreicht  werden  kann,  so 
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Betriebsrechenschieber  System  Friedrich- 
Hippler. 

Das  Bestreben  der  neuzeithchen  Fabri- 
kation,  die  Ausnutzung  der  Werkzeug- 
'maschinen  auf  das  größtmögliche  Maß  zu 
treiben,  ohne  hierbei  die  Anforderungen  an 
den  Arbeiter  zu  erhöhen,  hat  einen  neuen 
Betriebsrechenschieber  System  Friedrich- 
Hippler  auf  den  Markt  gebracht,  der  geeignet 
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Iclilcn  boi  ihm  tloch  dif  zur  wirtschaftlichen  Ausnutzung 
einer  Drehbank  notwendigen  Beziehungen  zu  ihrer  Leistungs- 
fähigkeit und  dem  Kialtxerbiauch,  wie  sie  der  Rechenschieber 
von  Taylor  enthält.  D;csen  Mangel  beseitigt  der  Betricbs- 
rechensdiicber  von  liipplcr,  der,  wie  folgt,  eingerichtet  ist ; 
In  dem  Rahmen  R  (F/g.  1—5),  dessen  obere  logarithmische 
Teilung  die  Materialkonstanten  und  die  Drehdurchmesser 
des  Werkstückes,  die,  untere  Teilung  die  des  gewöhnlichen 
Rechenschiebers  ist,  Hluft  der  Schieber  S  (Fig.  3),  der  die 
Teilungen  für  die  Schnittwiderslandszahlen  K,  die  Uni- 
laufzahlen  n,  die  Spanquerschnittc  f  in  qmm  sowie  die 
Marken  ,,Mn"  für  Naßbearbeitung,  ,,Mt"  für  Trockenbear- 
beitung und  ,,L"  für  den  Kraftverbrauch  für  i  qmm  Span- 
flilche  tragt.  Für  andere  gebräuchliche  Spanquerschnittc 
von  0,5  bis  8  qmm  kann  der  Kraftverbrauch  mit  Hilfe  der 
auf  dem  Läufer  (Fig.  5)  angebrachten  Teilung  abgelesen 
werden.  D  e  Werte  für  die  Stoffzahlen  M  und  K  können 
aus  der  auf  der  Rückseite  des  Rechenschiebers  angebrachten 
Gebrauchsanweisung  ersehen  werden.  Bemerkenswert  ist  die 
gcgen'iiufige  Anordnung  der  Teilung  für  die  Drehzahlen,  wie 
sie  sich  bereits  beim  Schnellschnittanzeiger  von  Friedrich 
findet,  und  die  auch  zur  Bestimmung  des  Vorschubes  bei 
gegebener  Schnittiefe  und  angenommenem  Spanquerschnitt 
benutzt  wird.  Sie  ergibt  sich  im  Zusammenhang  mit  der 
norjTial  gerichteten  Teilungen  bei  einfacher  Überlegung  be- 
reits aus  der  Beziehung,  daß  mit  zunehmendem  Durchmesser 
des  Werkstückes  die  Drehzahl  bei  gleicher  Schnittgeschwindig- 
keit für  denselben  Werkstoff  entsprechend  abnehmen  muß. 

Da  die  Spanleistung,  wie  Hippler  in  s'einem  Buche 
nachweist,  nicht  nur  von  der  Schnittgeschwindigkeit  und 
dem  Spanquerschnitt,  sondern  auch  von  dem  Spanaufbau 
derart  abhängt,  daß  große  Schnittiefe  und  kleiner  Vorschub 
die  günstigsten  Erfolge  zeitigen,  kann  man  bei  gegebener 
Drehbankleistung  in  PS  und  Material  zugäbe  des  Werkstücks 
den  Vorschub  nach  Festlegung  des  Spanquerschnittes  finden. 

Da  der  Rechenschieber  ferner  die  für  gewöhnliche 
Rechenarbeiten  nötigen  Teilungen  enthält,  kann  man  auch 
die  ergänzenden  und  sonstigen  allgemein  vorkommenden 
Berechnungen  wie  Arbeitszeiten,  Löhne,  Gewichte  usw.  aus- 
führen. Die  Herstellung  des  Rechenschiebers  geschieht 
durch  Dennert  &  Pape,  Altona,  in  mehreren  Größen  für 
kleine,  mittlere  und  große  Bänke,  wobei  für  Betriebe  mitt- 
leren Umfanges  nach  Angabe  des  Verfassers  3  Stück  genügen 
sollen,  was  einen  Anschaffungspreis  von  3  X  M  180,  —  gleich 
M  540,  —  ergibt.  Wenngleich  die  erhöhten  Kosten  der  Son- 
deranfertigung zu  berücksichtigen  sind,  erscheint  diese 
Summe  für  den  einzelnen  Betriebsbeamten  oder  Kalkulator 
kaum  erschwinghch,  zumal  noch  keine  Erfahrungsergebnissc 
mit  den  Schiebern  vorliegen.  Ferner  schneiden  die  Schnell - 
stähle  nicht  nur  wegen  ihrer  verschiedenartigen  Zusammen- 
setzung sondern  auch  wegen  ihrer  Form  verschieden, 
auch  kommen  Arbeiten  auf  der  Drehbank  vor,  wie  z.  B.  beim 
Schlichten,  bei  denen  die  Ausnutzung  der  Maschine  gegenüber 
der  Genauigkeit  der  Arbeit  zvurücktritt.  In  ganz  großen  und 
neuzeitUch  eingerichteten  Fabriken,  in  denen  genaue  und 
saubere  Arbeiten  durch  Schleifen  hergestellt  werden  und  auf 
den  Bänken  nur  ein ,, Drehen  zum  Schleifen"  in  Frage  kommt, 
fallen  diese  Einschränkungen  fort,  und  für  solche  dürften  die 
verhältnismäßig  hohen  Ausgaben  für  die  3  Rechenschieber 
im  Vergleich  zu  ihren  Vorteilen  berechtigt  erscheinen. 

Or. 


Flächenschleifen. 

(Schluß  von  S.  53.) 

Anwendungsbeispiele. 

Die  folgenden  Abbildungen  bringen  eine  Menge  Bei- 
spiele über  verschiedene  an  Flächenschleifmaschinen 
vorkommende  .\rbeiten.  Die  hauptsächhchsten  Angaben 
über  Werkstück,  Schleifscheibe  imd  Leistvmgen  sind  am 
besten  den  Unterschriften  der  Zeichnungen  zu  entnehmen, 


während  im  folgenden  Text  nur  kurze  Krläuterungfn  fies 
Arbeitsganges  gegeben  werden . 

Hcispiflc    für    die    Arbeitsweise    einer  Mascinui 
nach   Hobel  maschinenbauart. 

Das  erste  Beispiel  (Fig.  21)  behandelt  das  Schleifen 
von  dünnen  We  rkstücken  nat  h  dem  eingangs  erwähnten 
Verfahren. 

In  Fig.  22  11.  2^  ist  ein  Auwcudungsbcispicl  für  du 
Maschine  nach  Fig.  16  dargestellt.  Zu  bearbeiten  ist  ein 
größeres  Gußstück.  Die  erforderlichen  Angaben  sind  aus 
der  Unterschrift  der  Zeichnung  herauszulesen. 

Ein  weiteres  Beispiel  ist  in  Fig.  24  u.  25  dargestellt.  Es 
handelt  sich  um  den  Tisch  einer  Fräsmaschine,  der  an 
beiden  Seiten  kanten  geschliffen  werden  scjll.     Die  obere 


Dünne    Platte   mit  Boh- 


Schleifscheibe 


Fie.  21. 
Werkstück 
rungcn. 

Material:  Kalt  gewalztes  Stahlband, 
0,2  vH  Kohlenstoff;  im  Einsatz 
gehärtet;  Härteschicht  0,3mm. 
Materialzugalx; :  0,04 — 0,05  mm  auf 
jeder  Seite. 
Schleifscheibe:  Norton  Alundum,  im 
Hochfeuer  gebrannt. 

Grad:  G.    Korn:  38 — 46.    Umfangsgeschw. :  25  m/sek. 
Bemerkungen:  Der  Tisch  wird  von  Hand  geschaltet  und  lün- 
und   hergeführt.     48  Stücke  werden  gleichzeitig  auf  ein 
magnetisches  Futter  aufgespannt.    4  Hübe  für  jede  Seite. 
Scheibe  nach  250  Stücken  abziehen. 
Leistung:  1300  Stück  in  30  Stunden. 

Fi«,  sa  u.  23. 


Fiir.  21. 


1  ScfiJeif-icheibe 
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Fie.  22.  u.  23. 


Werkstück:  Lager- 
gestell (Werkzeug- 
maschine) . 
Material :  Gußeisci  1 . 
Mattiialzugabe : 

0,13 — o,  18  mm. 
Tischgeschw. : 
10  m/rain. 
Schleifscheibe: 
Karborundum,  im 
Hochfeuer  gebrann  t . 
Grad:  P  oder  M. 
Korn:  36. 
Umfangsgeschw. : 

25  m/seji. 
Stitenschaltung ; 
1,6  mm  für  i  Hub. 
Bemerkungen:  Das 
Werkstück  wird 
durch  Klemmbacken 
gehalten;  die  schmale 
Scheibe  wird  einmal 
über  die  Oberfläche 
geführt. 

Scheibe  nach 
8» Stücken  abziehen. 

Leistung:  9 — 10 
Stück  stündlich. 


ScJ>leißcheibeS<i^  \  ^  A 


FiS.  24  u.  26. 

Werkstück:  Tisch  einer  Fräsmaschine. 

Material:  Gußeisen. 

Materialzugabe:  0,13 — 0,18  mm. 

Geschwindigkeit  des  Tisches:  10  m/ruin. 
Schleifscheibe:  Karborundum,  im  Hochfeuer  gebrannt. 

Grad:  P.    Korn:  36. 

Umfangsgeschw.:  25  m/sek. 

Seitenschaltung:  1,6  mm  für  i  Hub. 
Bemerkungen:  Schhchten  der  beiden  Ränder  durch  einmaliges 
Herüberführen  der  schmalen  Scheibe. 

Scheibe  nach  2  Stücken  abriehen. 

Leistung:  5  Stück  stündlich. 
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Fläche  des  Tisches  ist  vorher  genau  geschliffen  worden, 
■,0  daß  sie  bei  dieser  Arbeit  zur  Aufspannung  herangezogen 
werden  kann,  und  zwar  kommen  hierbei  zwei  Winkel- 
platten  A  zur  Anwendung.    Die  Befestigung  erfolgt  durch 


Fig.  26.    Mas.?enschlifl  gehärteter  Buchsen. 

Schrauben  an  den  Nuten  des  Tisches.  Noch  besser  wäre 
es,  an  den  Ausgangsflächen  die  Winkelführungen  zu  be- 
nutzen, wobei  mehrere  gehärtete  Rollen  angewendet 
werden  können . 

Beispiele   für    Arbeiten  auf   Maschinen  nach 
|Bauart  mit  senkrechter  Arbeitsspinde]. 

In  Fig.  26  sieht  man,  wie  die  Stirnflächen  von  gehär- 
teten Buchsen  aufgespannt  und  geschliffen  werden  können 
Hierbei  kommt  eine  besondere  Auf  Spannvorrichtung  zui 
Anwendung,  die  gleichzeitig  28  Werkstücke  faßt.  Die 
Vorrichtung  wird  mitsamt  den  Werkstücken  ihrerseits 
vom  mechanischen  Futter  festgehalten.  Die  Abmessungen 
und  sonstigen  Angaben  sind  in  Fig.  27  enthalten . 


-iF- 


Flg.  27. 


Flg.  27. 

Werkstück:    Buchse  für  Steuerstange 
(Automobil) . 
Material:  gehärteter  Stalü,  0,15  vH 

Kohlenstoff. 
Materialzugabe:  0,18 — 0,25  mm. 
Drehzahl  des  Tisches :  ico  in  der  Min . 
Schleifscheibe:  Norton  Aluntlum,  im 
Hochieuer  gebrannt. 
Grad:  L.    Korn:  24. 
Umfangsgeschw. :  25  m/sek. 
Bemerkungen:  Die  Scheibe  wird  über  die  Werkstücke  geführt. 
28  Stücke  werden  gleichzeitig  in  einem  Aufspannring  ge- 
halten. 

Leistung:  4000  Stück  in  9  Stunden. 


Fig.  28 — 30  zeigen  die  Bearbeitung 
eines  gußeisernen  Gehäuses  für  einen 
Räderkasten.  Diese  werden  in  Gruppen 
von  je  10  Stück  auf  dem  magnetischen 
Futter  aufgespannt,  wodurch  in  der 
Stunde  60  Stück  fertiggestellt  werden. 

In  Fig.  31—37  ist  eine  Spannvor- 
richtung zum  Schleifen  von  Ventilhebeln 
für  Automobilmotoren  dargestellt.  Diese 
Werkstücke  können  auch  mit  Vorteil 
auf  einer  Maschine  mit  senkrechter 
Schleif  Spindel  bearbeitet  werden.  Es 
sind  hierbei  zwei  Arbeitsgänge  nötig: 
der  erste  ist  in  Fig.  36  zu  sehen.  Es 
handelt  sich  darum,  das  obere,  größere 
Ende  zu  schleifen,  wobei  rd.  0,25  mm 
abgeschliffen  werden.  Zu  diesem  Zweck 
benutzt  man  einen  Ring  R  mit  T- 
förmigem  Querschnitt,  der  die  übrigen 


Teüe  trägt  und  vom  magnetischen  Futter  festgehalten  wird. 
Zum  Schleifen  der  kleineren  Enden  dagegen  drelit  man  die 
Vorrichtung  um,  unter  Fortlassung  des  T-förmigen  Ringes, 
so  daß  die  einzelnen  Werkstücke  sich  unmittelbar  auf 
die  zuerst  geschüffenen  ebenen  Flächen  stützen,  wie  in 
Fig.  37  zur  Darstellung  gebracht  ist.    In   diesem  letzten 


SM^ifen 


Fig.  88.    Zu  schleifende  gußeiserne  Gehäuse. 

Flg.  29  u  30 

Werkstück:  Gehäuse 
für  Räderkasten. 
Material :  Gu  ßeise  n . 
Materialzugabe : 

0,8  mm  auf  joder 
,  Seite. 

Drehzahl  des 
Tisches:  13  Umdr.- 
min  für  Schrup- 
.  pen  u.  Schlichten . 
Schleifscheibe: 
KarboUt. 
Grad:  H.  Korn:  20. 
Umfangfsgeschw. : 
21  m/sek. 
Tiefenschaltung : 
0,03  mm  für  i  Um- 
dreh.  des  Tisches. 
Bemerkungen  :  10  Stücke  werden  gleichzeitig  auf  magnetisches 
Futter  gespannt.    Schleifzeit  7  Min.,  Nebenzeiten  3  Min. 
Leistung:  60  Stück  m  i  Stunde. 
Zulässige  Abweichung:  j;  0,025  mm. 

Falle  'werden  die  Werkstücke  unmittelbar  vom  magneti- 
schen Futter  gehalten. 

Die  Spannvorrichtung  ist  äußerst  einfach,  aber  wirk- 
sam. Sie  besteht  in  der  Hauptsache  aus  zwei  V-förmigen 
Klemmbacken  a,  die  durch  einen  Bolzen  b  so  angezogen 
werden  können,  daß  die  einzelnen  Werkstücke  dazwischen 
fest  angeklemmt  werden.     Beim  Anziehen  dieser  Bolzen 


Flg..  28  1).  30. 


Schleifen 
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FIp-.  34  u.  36. 


Schleifen 


Ersie  Auf  spannung         ZyifeHe  Aufspannung 


Fig.  36.  Flg.  37. 

Flg.  ai-37.    SpaDUTorrichtung  »um  MassenschlifT  von  VentilstoßsUngen. 
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ist  ihic  Verdrchiinf,'  (hucli  Schraube  c  und  Nut  verhindert. 
Sämtliche  Klemmbacken  sitzen  an  einem  großen  Ringe  im 
Kreise  angeordnet.  Auf  diese  Wci?c  werden  104  Teile 
auf  einmal  geschhffen.  Die  übrigen  Angaben  sind  aus 
Fig.  38  /u  entnehmen. 

r\g.  3B. 

Werkstück:  Vcntilsloßstange 
liir  Automobilmotorcn. 

Material:  warinbchandeltcr 

Vaiiacliumstahl. 
Matcrialzugabc:  0,3  mm  an 

jeder  Fläche. 
Drehzahl  des  Tisches: 
17  Umdr./min- 
Schleifscheibe:  Korundum. 
Grad:  i — W.    Korn:  30. 
Umfangsgcschw. :  21  m/sck. 
Tiefenschaltung:   0,04  mm 
für  I  Umdr.  des  Tisches. 
720  Stück  i 1  I  Stunde. 


Tassenscheihe  ^ 
uOO^ 


Scftletfvi 


Schlafen 


Fl«.  88. 


13  e  n;  e  r  k  11  n  g  e  n  :  Leist  ung  : 


ScVdfai 


Tassenschdbe 


Fl?.  30. 


Fltr.  89. 

Werkstück:  Gewehrabzug. 

Material:  weicher  Schnüedestahl. 
Materialzugabe:  0,6mm  auf  jeder 
Seite. 

Drehzahl     des     Tisches:  beim 
Schruppen  17  Umdr./min,  beim 
Sclüichten  5  Urr.dr.  min. 
Schleifscheibe:  Korundum. 
Grad:  3/^.    Korn:  58 — 24. 
Umfangsgcschw.:  21  m/sek. 
Tiefenschaltung:  0,03  mm/Umdr. 
des  Tisches. 

Bemerkungen:  Schleifzeit  8  Min;  Nebenzeiten  12- Min. 
Leistung:  300  Stück  in  i  Stunde. 
Zulässige  Abweichung:  +  0,013  mm. 

Zum  Schleifen  von  Gewehrteilen  eignet  sich  auch  sehr 
■gut  die  Schleifmaschine  mit  senkrechter  Spindel,  weil 
hier  ebenfalls  eine  große  Anzahl  von  Werkstücken  gleich- 
zeitig zur  Bearbeitung  gelangen  kann,  und  weil  die  Auf- 
spannung der  \Verkstücke  keine  besondere  Vorrichtung  erfor- 
dert. Das  sieht  man  am  besten  aus  der  Fig.  40,  wo  103  Ge- 
wehrabzüge auf  einmal  auf  dem  magnetischen  Futter  auf- 
gespannt sind.  Aus  Fig.  39  sind  die  Abmessungen  der  be- 
treffenden Werkstücke  zu  ersehen.  Die  Geschwindigkeit 
des  Tisches  wird  zweimal  gewechselt,  das  eine  Mal  für 
das  Schruppen,  das  zweite  Mal  für  das  Schlichten.  Auf 
diese  Weise  kommt  man  mit  ein  und  derselben  Scheibe 
für  beide  Arbeitsgänge  aus. 

Der  Repetierhahn  (Fig.  41)  kann  genau  in  derselben 
Weise  behandelt  werden.  Ein  W'erkstattbild  davon  zeigt 
Fig.  42,  wobei  34  solcher  Teile  auf  einmal  geschliffen  wer- 
den, ohne  daß  irgend  welche  Sondervorrichtungen  zur 
Anwendung  kommen. 


3Ö- 


Werkstück:  Ladchebel  (Repotiergewehr). 

Material:  weicher  Schnüedestahl. 

Materialzugabe:  0,8  mm  auf  jeder  Seite. 

Drehzahl  des  Tisches;  beim  Schruppen  17 
5  Umdr./min. 
Schleifscheibe:  Korundum. 

Grad:  i.    Korn:  58 — 24. 

Umfangsgeschv/. :  21  m/sek. 

liefenschaltung:  0,03  mm  für  i  Umdr.  des  Tisches. 
Bemerkungen:  Sclüeifzeit  6  Min.;    Nebenzeiten  4  Min. 
Leistung:  204  Stück  in  i  Stunde. 
Zulässige  Abweichung:  ±  0,025  mm. 


beim  Schlichten 


Fig.  42.    MassenschlifT  von  Repetierhebeln. 


Fig.  43.    Massenschlifl"  von  Kegelrädern, 

Eine  weitere  lehrreiche  Anwendung  der  Maschine  mit 
senkrechter  Schleifspindel  ist  das_  Schleifen  von  Kegel- 
rädern (Fig.  43).  Die  Abmessung  des  Werkstückes,  sowie 
alle  notwendigen  Angaben  sind  aus  Fig.   4t  zu  ersehen. 


Tassensc/ie/öe 


Fig.  44. 


Fig.  44. 

Werkstück:  Kegelrad. 

Material:  gehärteter  Stahl; 
0,02 — 0,03  vH  Kohlen- 
stoff. 

Materialzugabe:  0,25  mm. 
Drehzahl  des  Tisches: 
6  L'mdr./min. 
Schleifscheibe:  Korundum. 
Grad:  13/4— W.    Korn:  30. 
Umfangsgesch-w . :  20  m/sek. 
Tiefenschaltung :  0,  o  1 3  mm 
für  I  Umdr.  des  Tisches. 


Flg.  40.    Massenschliff  von  Gewehrabzügen. 


Bemerkungen:  Nebenzeiten  6  Min. 
Leistung:  200  Stück  in  i  Stunde. 
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Die  Spannvorrichtung  ist  besonders  bemerkenswert:  sie 
besteht  aus  einem  Ring  A,  in  dem  44  Stifte  B 
eingelassen  sind.  Die  oberen  Enden  dieser  Stifte  sind  genau 
zu  den  Bohrungen  der  zu  schleifenden  Kegelräder  passend 
gedreht.  Die  magnetische  Kraft  zieht  die  einzelnen  Kegel- 
räder nach  unten  gegen  die  obere  Fläche  des  Ringes  A, 
und  zu  gleicher  Zeit  wird  durch  diese  Zugkraft  verhindert, 
daß  sie  sich  um  die  Stifte  B  drehen.  Auf  diese  Weise  werden 
die  Werkstücke  sehr  wirksam  festgehalten,  so  daß  das 
Schleifen  außerordentlich  schnell  vor  sich  gehen  kann,  weil 
das  Ein-  und  Ausspannen  so  einfach  ist.  In  der  Stunde 
werden  200  Stück  fertig  bearbeitet. 

Die  in  Fig.  45  dargestellte  Messerscheibe  für  eine 
Fleischmaschine  wird  aus  Stahlblech  von  rd.  3  mm  Stärke 

Flg.  45. 

Werkstück:  Messerscheibe  für  eine 
Fleischmaschine . 

Material:  weiches  Stahlblech. 
Materialzugabe :  0, 2  mm  auf  jeder 
Seite. 

Drehzahl     des     Tisches:  beim 
Schruppen  13,  beim  Schlichten 
5  Um  r./min. 
Schleifscheibe:  Korundum. 
Grad:  3/^.  Korn:  24. 
Umfangsgeschw. :  21  m/sek. 
Tiefenschaltung:   0,035  ^^"^  -ur 
I  Umdr.  des  Tisches. 
Bemerkungen:  Schleifzeit  4  Min.;  Nebenzeiten  4  Min. 
Leistung:  345  Stück  in  i  Stunde. 
Es  wird  nur  die  schwarze  Kruste  abgeschliffen. 


Fle  46. 


Tassenscheibe 


Z8±0,0ZS 


Flg.  46. 


Bemerkungen:  Leistung: 

Zulässige  Abweichung:  ±"0,025  mm 


Flg.  46. 

Werkstück:  Laufring  für  Walzen- 
lager. 

Material:  gehärteter  Stahl  mit 

hohem  Kohlenstoffgchalt. 
Materialzugabe:  0,25 — 0,4mm 

auf  jeder  Seite. 
Drehzahl  des  Tisches: 
17  Umdr./Min. 
Schleifscheibe:  Korundum. 
Grad:  3/^.    Korn:  30. 
Umfangsgeschw.:  21  m/sek. 
Tiefenschaltung:  0,03  m,m  lür 
I  Umdr.  des  Tisches. 
1500  Stück  in  I  Tag. 


Fi3.  47.    Massenschliff  von  Laufringen. 

ausgestanzt  und  nicht  gehärtet.  46  Scheiben  werden  gleich- 
zeitig auf  einer  Maschine  mit'  senkrechter  Spindel  ge- 
schliffen, wobei,  wie  schon  vorhin  beschrieben,  zwei  Ringe 
alle  Werkstücke  seitlich  umfassen. 

Die  in  Fig.  46  gezeichneten  Laufiinge  für  Walzcnlager 
werden  ebenfalls  auf  einer  Maschine  mit  senkrechter  Spindel 
geschliffen,  und  zwar  ohne  besondere  Spannvorrichtung. 
Die  Werkstücke  werden  einfach  auf  das  magnetische  Spann- 
futter ohne  weitere  Einrichtungen  gebracht.  Fig.  47  zeigt 
die  Bearbeitung. 


Die  in  Fig.  48  dargestellte  Walze  für  ein  Walzenlager 
wird  in  Gruppen  von  40  Teilen  auf  einmal  mittels  einer 
besonderen  Spannvorrichtung  mit  V-förmigen  Klemm- 
backen ähnlich  der  Fig.  31-37  geschliffen.  Die  Spann- 
vorrichtung selbst  wird  vom  magnetischen  Futter  ge- 
halten. 


Tassenscheibe 
WO0 


SOtOßZS 


Flg.  48. 


Zulässige  Abweichung:  ±  0,025  mm 


Flg.  48. 

Werkstück:  Walze  für  Walzen- 
lager. 

Material:  gehärteter  Stahl  mit 

hohem  Kohlenstoffgehalt. 
Materialzugabe:  0,13  mm  auf 

jeder  Seite. 
Drehzahl  des  Tisches: 
17  Umdr./Min. 
Schleifscheibe:    Norton  Alun- 
dum. 

Grad:  H.    Korn:  38 — 24. 
Umfangsgeschw.:  21  m/sek. 
Bemerkungen: 

Leistung:  800  Stück  in  i  Tag. 


Flg.  49.    Massenschlifi  von  BügelD'''fur  Mikroraeterschrauben 

Die  Bügel  für  Mikrometerschrauben  (Fig.  49)  werden 
aus  weichem  Stahl  gepreßt.  Aus  der  Abbildung  ersieht 
man,  wie  sie  auf  dem  magnetischen  Futter  gehalten  werden. 
Man  sieht,  daß  sie  innerhalb  eines  ziemlich  breiten  Ringes 
in  größerer  Anzahl  allein  durch  die  magnetische  Kraft 
des  Futters  festgehalten  werden. 

Das  Schmiedegesenk  (Fig.  50)  wurde  vor  Einführung 
der  Maschine  mit  senkrechter  Schleifspindel  nur  unter 
großen  Schwierigkeiten  geschliffen.  Man  konnte  nicht  so 
leicht  eine  vollkommen  ebene  Fläche  herausbekommen, 
weil  sich  diese  beim  Härten  verzog.  Das  Arbeitsstück 
hat  eine  Länge  von  700  mm,  eine  Breite  von  230  mm  und 
eine  Höhe  von  ebenfalls  230  mm.    Frülicr  brauchte  man 


Flg.  60.    Schleifen  der  Paßflächen  von  Schmiedegesenk. 
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zum  Schleifen  dieser  Teile  drei  Stunden,  während  jetzt 
auf  der  Maschine  nach'der  Bauart  mit  senlcrechtcr  Arbeits- 
spindel nur  5  Minuten  gebraucht  werden.  Abgeschliffen 
wird  eine  Schicht  von  0,3  mm. 


Kig.j6i.  r_Kreissägebläitci. 


Werkstück:  Kreissägeblatt. 

Material:  gehärteter  Schncllstalil. 

Materialzugabe:  0,3  mm  auf  jedtr  Seite. 

Drehzahl  des  Tisches:  beim  Schruppen  3,5,  beim  Schüchten 
5,5  ümdr./min. 
Schleifscheibe:  Norton  Alunduni. 

Grad:  H.    Kom:  38— 24. 

Umfangsgeschw. :  21  m/sek. 

Tiefenschaltung:  0,035  ^  Umdr.  des  Tisches. 

Bemerkungen:  Schleifzeit  S  M^n;  Nebenzeiten  3  Min. 
Leistung;  6  Stück  in  i  Stupide. 
Zulässige  Abweichung:  ±0,05  mm. 

In  Fig.  51  sieht  man  nieTlrere  Kreissägeblätter,  die 
ebenfalls  auf  einer  Maschine  mit  senkrechter  Spindel  mit 
Verteil  geschliffen  werden  können.  Wie  Fig.  52  zeigt, 
werden  beide  Seitenflächen  des  Sägeblattes  bearbeitet, 
und  zwar  werden  sie  bis  dicht  an  die  mittlere  Bohrung  hohl 
geschliffen.  Die  beiden  Flächen  des  Sägeblattes  werden 
zuerst  auf  beiden  Seiten  eben  geschliffen.  Dann  stellt  man 
die  Dreipunktstützung  des  Maschinengestelles  so  ein,  daß 
die  Schleif spindel  den  gewünschten '1.^  Winkel  zum  Tisch 
bildet.  Zum  Festhalten  genügt  das',  magnetische  Spann- 
futter. '  M.  T. 


Druckluftspannfutter  und  -dorne. 

Spannfutter,  Spreizdorne  und  Spannbacken  köiiiicn 
mit  Hilfe  von  Drucklufteinrithtungen  oft  viel  genauer  und 
.schneller  l)etätigt  werden  als  die  gewöhnlichen  Spannwcik 
zeuge,  wodurch  ein  großer  Teil  der  Herstellungskosten  er- 
spart wird.  Im  Folgenden  werden  solche  Vorrichtungen 
an  verschiedenen  Maschinen  gezeigt;  bei  der  Angabe  der 
verschiedenen  Arbeitszeiten  ist  ein  Mittelwert  genommen 
worden,  so  daß  man  auf  Grund  dieser  Zahlen  Wochen - 
fxler  Monalsproduktioncn  angeben  kann. 

In  Fig.  I  i.st  eine  besondere  Verwendung  eines  Druck 
luftspannfutters  und  -dornes  abgebildet.  Hier  werden  zwo 
Maschinen  für  die  Innen-  und  Außenbearbeitung  eines 
Wcißmclallagers  (Rohguß  aus  Eisenfoim)  verwendel. 
Die  Revolverbank  zur  Linken  ist  mit  einem  Drutkluftzwci  - 
backenfuttcr  versehen,  das  den  äußeren  Umfang  des  L;ig(i - 
gusses,  wie  links  auf  dem  Tisch  zu  sehen,  faßt.  Das  YAn- 
spanncn  besteht  einfach  darin,  daß  man  das  Gußstück  zwi- 
schen die  Spannbacken  hält  und  das  Luftventil  andreht ; 
(las  geschieht  so  schnell,  daß  man  kaum  mit  dem  Auge 
folgen  kann.   Der  Arbeiter  bohrt  und  reibt  die  Löcher  aus, 


Fir-  1     Bearbeitung  von  Lagerschalen  im  Druckluftspannfutter. 


flächt  das  Gußstück  am  Ende  ab  und  dreht  den  äußeren 
Durchmesser  des  Lagerbundes,  ungefähr  50  Stück  in  der 
Stunde.  Nach  Beendigung  dieser  Arbeiten  wird  die  Druck- 
luft abgelassen,  und  der  Arbeiter  läßt  das  Lager  in  einen 
Trog  fallen,  von  dem  es  durch  eine  Fallrinne  in  einen  Kasten 
\or  der  zweiten  Drehbank  gleitet. 

Die  zweite  Maschine  ist  t;ine  Scbnelldrehbank  mit 
einem  Spreizdorn,  der  durch  Druckluft  betätigt  wird.  Der 
.\rbeiter  lümmt  das  Lager  aus  dem  Kasten,  steckt  es  auf 
den  Dorn  und  läßt  die  Druckluft  ein,  wodurch  der  Dorn 
gespreizt  wird  \md  das  Arbeitsstück  an  der  gebohrten  und 
ausgeriebenen  Innenfläche  packt.  Dann  dreht  der  Arbeiter 
die  Lageraußenfläche,  flächt  das  andere  Ende  ab  und  fer- 
tigt den  Bund  aus,  ebenfalls  50  Stück  in  der  Stunde.  [Damit 
ist  die  Maschinenarbeit  beendet,  die  Lager  werden  dann 
geteilt  und  die  Ö  nuten  geschnitten,  worauf  sie  zum  Einbau 
fertig  sind.  Die  Vorteile  dieser  Arbeitsweise  liegen  darin, 
daß  die  Lager  dauernd  durch  die  beiden  Maschinen  laufen 
können  und  billiger  als  Formgußstücke  sein  sollen.   Sie  sind 


Fl«,  ü.    Verschiedene  Formen  von'.  Zweibacken  Spannfuttern  mit  Druckluftantrieb. 
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auch  besser,  da  das  Metall  gesund,  verdichtet  und  ohne  Luft- 
blasen in  der  Mitte  ist  wie  bei  Formgußstücken.  Außerdem 
tist  die  Bohrung  wirklich  rund  und  genau  auf  Maß,  da  bei 
der   Bearbeitung  kein    Unrundwerden    zu    befürchten  -st. 


ersichtlich.  Der  Arbeiter  kann  also  beide  von  seiner 
gewöhnlichen  Stellung  aus  leicht  erreichen.  Das  Rohr  J 
bringt  die  Druckluft  vom  Ventil  H  zur  inneren  Luft- 
kammer des  Zylinders  C,  wodurch  der  Kolben  nach  außen 


Fig.  3.    Druckluftspannfutter  für  Innen'  und  Aussenspannen. 


In  Fig.  2  ist  eine  Anzahl  Zweibackenfutter,  die  durch  Druck - 
luft  betätigt  werden,  abgebildet,  wie  sie  auf  der  linken  Ma- 
schine in  Fig.  I  verwendet  werden.    Diese  sind  mit  beson- 
deren Einspannbacken  ver- 
sehen, haben  auch  besondere      ^  ,  _^ 

Führungsbüchsen ,    um   das  j 
Arbeitsstück    während  des 
Einspannens     auszurichten.  | 
In  Fig.  3  ist  ein  Dreibacken-  j 
futtcr    mit    Musterstücken , 
die     eingespannt  werden 
können,    abgebildet.  Ein 
Futter  faßt  das  Arbeitsstück 
an  der  äußeren,  das  andere 
an  der  inneren  Utufläche. 

Fig.  4  zeigt,  wie  die 
Futter  auf  einer  Drehbank 
befestigt  werden,  in  diesem 
Falle  ein  Dreibackenfutter 
mit  den  normalen  Spann - 
backen.  Das  Futtcr  befindet 
sich  in  seiner  gewöhnlichen 
Stellung,  wie  bei  B  ersicht- 
lich ist,  während  am  anderen 
Ende  der  Drehbankspinde! 
der  Luftzylinder  C  ange- 
bracht ist.  In  dem  Zylinder 
C  wird  ein  Kolben  durch 
Druckluft  bewegt,  der  mit 
dem  Futter  durch  eine  Zug- 
stange, die  durch  die  hohle 


gedrückt  wird,  die  Spannbacken  eingezogen  werden  'und 
in  weiterer  Folge  das  Arbeitsstück  am   äußeren  Durch- 
messer gefaßt  wird.    Durch  eine  Umschaltung  des  Hand- 
hebels K  wirdldic  Druckluft 


Fie  4.    Einrichtung  eines  Druckluftspannfutters  an  einer  Drehbank. 


Drehbankspindel  durchgeht,  verbunden  ist.  Die  Drucklull 
kommt  von  der  Oberleitung  bei  D  'und  kann  durch  das 
Ventil  E  vollständig  abgesperrt  werden.  Das  Steuerventil 
für  das  Futter  ist  bei  H,  der  dazu  gehörige  Hebel  bei  K 


durch  das  Rohr  L  auf  die 
äußere  Zylinderseite  geleitet, 
wodiirch  der  Kolben  nach 
%orwärts  gedrückt  wird,  die 
Spannbacken  nach  außen 
bewegt  werden  und  das  a\if 
der  äußeren  Fläche  gefaßte 
Arbeitsstück  freigegeben 
wird.  Das  Futter  kann  auch 
ein  hohles  Arbeitsstück  an 
der  Innenfläche  fassen ;  wenn 
dann  die  Luft  durch  das 
Rohr  J  geleitet  wird,  wird 
das  Arbeitsstück  freigegeben . 
Dazu  braucht  man  nur  die 
Bewegung  des  Hebels  K  um  - 
zukehren.  An  demselben 
Futter  können  Außen-  oder 
Innenspannbacken  verwen- 
det werden,  wodurch  die  ver- 
scliiedensten  Gegenstände, 
wie  Fig.  5  zeigt,  in  dem 
Futter  gefaßt  werden  können . 

Fig.  6  ist  ein  Schnitteines 
Zweibackenfutters  durch  die 
Mitte  der  Backen .  Der  Kol- 
ben im  Zylinder  C  (Fig.  4)  ist 
mit  der  Zugstange"  F  in  Verbindung.  Wie  die  Druckluft  den 
Kolben  nach  links  oder  rechts  bewegt,  so  bewegt  sich  die 
Stange  F  innerhalb  der  Hohlspindel  der  Drehbank  im  gleichen 
Sinne,  wodurch  die  zylindrische  Zahnstange  G  die  beiden 


Fi».  6.    Musterstücke  für  Einspannung  innDruckluftspannfuttern. 
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Zahnräder  K  dreht,  so  daß  diese  die  gezahnten  Führungs- 
sli'uke  M  auswärts  oder  einwärts  bewegen.  Da  die 
Spannbacken  N  in  Verbindung  mit  den  Führungsstücken  M 
stehen,  werden  so  die  Werkstücke  eingespannt  oder  frei- 
gegeben. Auf  solche  Weise  legt  der  Arbeiter  nur  das  Stück 
zwischen  die  Spannbacken  und  dreht  den  Steuerhebel  K 

an  (Fig.  4).  Umgekehrt 


wird  bei  entgegenge- 
setzter Drehung  des 
Hebels  K  das  Arbeits- 
stück freigegeben.! 

Fig.  7  u.  8  zeigen 
ein  Dreibackenfutter 
und  einen  Schnitt 
durch  seine  Mitte.  In 
diesem  werden  an  Stelle 
von  Zahngetrieben 
Winkelhebel  verwen- 
det. Wenn  die  Zug- 
stange F  durch  die 
Druckluft  bewegt  wird, 
nimmt   ihr   Kopf  die 


M 

f/l 

WM 

Flg.  e.  DrucklufUweibackenspannfutter. 


Enden  der  Winkelhebel  O  mit,  und  da  diese  in  eine  Nut 
der  Gleitstücke  P  passen,  werden  so  die  Backen  ein-  oder 
auswärts  bewegt.  Da  jeder  Backen  P  durch  einen  gleichen 
Hebel  O  mit  dem  Kopf  von  F  verbunden  ist,  ^bewegen  sicli 
alle  drei  gleichförmig.  Die  Hebel  haben  ein  Übersetzungs- 
verhältnis von  4  :  I,  so  daß  die  Werkstücke  genügend  fest 
gehalten  werden. 

Es  wird  angegeben,  daß  bei  einer  gewissen  Arbeit  (Be- 
arbeit\ing  von  2  Stahlschmiedestücken  gleichzeitig  in  der 


Druckluftfutters  ist  in  Fig.  10  abgebildet.  Die  Stifte 
bei  A  im  Futter  rechts  werden  durch  die  Druckluft 
herausgepreßt  mittels  einer  Stange,  die  mitten  durch 
das  Futter  gelit  und  bei  der  an  der  S.telle,  wo  sie  mit 
den  Stiften  in  Beiührung  kommt,  konische  Ringe  an- 
gedreht sind.  Vier  weitere  Stifte  befinden  .sich  auf  der 
gegenüberliegenden  Seite  der  Futterspindel,  die  die  Innen- 
fläche des  Kolbens  fassen,  der  zwischen  beiden  Futtern 


Fisr.  7  u.  8.  Druckluftdreibackenspannfulter. 

abgebildet  ist.  Jedei  Kolben  wird  zuerst  abgeflächt,  so 
daß  er  hart  gegen  die  Stirnfläche  des  Futters  bei  B  paßt. 
Wenn  er  auf  dem  Futter  gespannt  ist,  werden  die  Außen- 
seite und  die  Endflächen  abgedreht  und  die  Stiftlöcher 
gebohrt  und  ausgerieben.  Bei  der  Verwendung  des  Futters 
links  in  Fig.  10  muß  die  Kante  des  Kolbens  abgeflächt 
imd  das  Zapfenloch  im  Kolben  gebohrt  und  ausgerieben 
werden.  Dann  wird  der  Kolben  über  die  Spindel  geschoben, 
der  Stift  C  durch  das  Zapfenloch  und  durch  das  Loch  am 


z 


Fig.  9.    Arbeitsteile  eines  Spreizdornes. 


Zweispindelbank)  bei  Verwendung  eines  Druckluftfutters 
20  Stück  in  der  Stunde  fertiggestellt  wurden,  während  vo  her 
13  oder  14  Stück  als  eine  ziemlich  gute  Leistung  galt. 

Die  Arbeit  eines  Spreizdornes  ist  am  besten  aus  Fig.  9 
zu  ersehen.  Die  Dorne  imd  die  Werkstücke,  die  damit  ge- 
spannt werden,  sind  nebeneinander  abgebildet.  Die  äußere 
Hülse  des  Domes  ist  geschlitzt.  Wenn  das  Arbeitsstück 
über  den  Dorn  geschoben  uird,  Mird  die  Luft  eingelassen, 
wodurch  der  Kolben  den  Spreizkopf  des  Dornes,  wie  bei 
Y  ersichtlich  ist,  einzieht.  Der  Spreizkopf  ist  konisch 
und  paßt  in  den  entsprechenden  Hohlkonus  auf  der  Innen- 
seite der  geschlitzten  Hülse. 
Auf  diese  Weise  treibt  der 
Spreizkopf  beim  Einziehen 
die  geschlitzte  Hülse  Z  aus- 
einander, und  zwar  ge- 
nügend, um  die  Innenfläche 
des  Arbeitsstückes  so  hart  zu 
fassen,  daß  es  sich  bei  der 
Bearbeitung  der  Außenseite 
nicht  bewegen  kann. 

Eine  andere  Form  eines 


Flg.  10.    Druckluftspannfutter  für  Molorkolben. 


Ende  der  Spindel  durchgesteckt.  Dann  wird  die  Druckluft" 
eingelassen,  die  den  Stift  C  zurückzieht,  bis  der  Kolben 
gegen  die  Stirnfläche  des  Futters  bei  D  gepreßt  wird.  Aui 
diese  Weise  wird  er  sicher  gehalten,  während  die  ganze 
Außenfläche  bearbeitet  wird. 

Bei  Ve'M-endrmg  von  Druckluftfuttern  hat  man  in 
manchen  Fällen  bis  zu  50  vH  an  Arbeitszeit  gespart,  und 
in  \'ielen  Fällen  20—25  "^"H.  Solche  Futter  sind  wohl  für 
die  verschiedensten  Arbeiten  auf  der  Fräsmaschine,  Hobel- 
maschine und  Drehbank  entworfen  worden.  Es  sind  auch 
durch  Druckluft  betätigte  Decken  vor  gefege  auf  den  Markt 

gebracht  worden,  und  es 
scheint,  daß  nur  eine  Druck- 
luftbremse fehlt,  um  die  Ma- 
schinen schnell  abzustellen. 
Man  kann  jedoch  durch  Um- 
kehren der  Laufrichtung,  im 
Vorgelege  auch  die  Brems- 
wirkung erzielen. 

Das  in  Fig.  11 — 13 
dargestellte  Druckluftspann- 
futter ist  entsprechend  einem 
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normalen  Dreibackenfutter  und  einem  solchen  mit  unab- 
hängiger Einstellung  entworfen  worden.  Fig.  13  zeigt  einen 
Querschnitt  des  Dreibackenfutters,  dessen  Körper  aus  2 
Hauptteilen  besteht,  dem  Gehäuse  A  und  der  Grundplatte  B. 
Diese  Teile  werden  nach  ihrer  Bearbeitung  zusammengepreßt 
und  durch  Schrauben  zusammengehalten.  Das  Gehäuse  kann 


Tig.  11—13.  Druckluftdreibackenspannfutter. 

entweder  aus  Stahl  oder  Stahlguß  sein  und  ist  an  allen  jenen 
Stellen,  an  denen  erfahrungsgemäß  große  Beanspruchungen 
vorliegen,  genügend  kräftig  bemessen.  Die  Grundfläche 
wird  an  die  bearbeitete  Innenfläche  des  Gehäuses  ange- 
paßt. Die  Spindelstirnplatte  wird  an  der  Grundplatte  des 
Futters  durch  3  Schrauben  C  befestigt,  die,  wie  abgebildet, 
durch  den  Futter körper  durchgehen.  Diese  Schrauben 
halten  in  Verbindung  rnit  dem  Absatz  D  des  Futters,  der 
in  eine  entsprechende  Ausdrehung  der  Planscheibe  paßt, 
das  Futter  sicher  in  Stellung  und  geben  eine  feste  Ver- 
bindung ab. 

Jede  der  Spannbacken  ist  mit  einem  Segmenthebel  E 
in  Verbindung,  der  wiederum  durch  eine  Nockenbüchse  F 
an  die  Anzugspinde]  G  angeschlossen  ist,  die  bis  zu  dem 
Luftzylinder,  der  das  Futter  betätigt,  reicht.  Die  Figuren 
zeigen  auch  die  Einrichtung  der  Spannbacken  und  ihre 
Führung.  Auf  der  Innenseite  der  Spannbackenführungen, 
die  rückwärts  eine  kräftige  Abstützung  haben,  ist  kein 
freier  Raum.  Die  Backenführung  ruht  über  ihre  ganze 
Länge  einerseits  auf  einer  ausgefrästen  Vierkantführung 
in  der  Wand  des  Futterkörpers,  anderseits  in  dem  ausge- 
frästen Sitz  der  Rückenplatte.  Da  diese  sich  bis  zu  dem 
Loch  in  der  Mitte  des  Futters  erstreckt,  hat  die  Backen- 
führung in  allen  Stellungen  der  Spannbacken  eine  voll- 
ständige Lagerung.  Man  kann  die  Backen  vimkehren,  auch 
können  Führungen  für  besondere  Spannbacken  geliefert 
werden.  Die  Einrichtung  der  Backenführung  für  die  Be- 
festigung der  Stellschrauben  für  die  Einzelbewegung  der 
Spannbacken  ist  bemerkenswert.  Die  Backenführung  ist 
nur  in  der  Rückenplatte  gelagert  und  dringt  nirgends  durch 
in  das  Gehäuse  des  Futters.  Die  Stellschraube  ist  an  beiden 
Enden  des  Führungsstückes  gelagert,  so  daß  sie  gut  unter- 
stützt erscheint. 

Der  doppelwirkende  Luftzylinder,  der  in  Verbindung 
mit  diesem  Spannfutter  verwendet  wird,  ist  links  in  Fig.  n 
abgebildet.  Er  ist  auf  dem  rückwärtigen  Ende  der  Dreh- 
bankspindel angebracht  und  durch  die  Zugstange  H  mit 
dem  Futter  in  Verbindung.  Die  Zugstange  geht  durch  die 
Hohlspindel  durch  und  wird  auf  das  Gewindeende  der 
Stange  G  (Fig.  13)  aufgeschraubt.  Der  Zylinder  hat 
250  mm  0  und  25  mm  Hub,  die  Druckluftanschlußstellen 
sind  bei  J  und  K.  Der  Kolben  hat  selbstspannende  Fe- 
dern L,  die  die  Packung  gegen  die  Zylinderfläche  pressen 
und  auf  diese  Weise  jede  Handeinstellung  und  Undichtheit 
verhindern,  so  daß  man  die  volle  Luftpressung  ausnutzen 
und  den  Luftverbrauch  auf  ein  geringstes  Maß  verringern 
kann.  In  dem  Entwurf  ist  Vorsorge  getroffen,  daß  alle 
Teile,  die  abgedichtet  werden  müssen,  leicht  zugängig  sind. 
Wenn  Druckluft  in  den  Zylinder  eingelassen  wird,  wird  die 
Nockenbüchse  F  (Fig.  13)  zurückgezogen;  da  d  e  Segment- 
hebel E  gleichzeitig  zurückgehen,  werden  alle  3  Spann - 


backen  gemeinsam  betätigt.  Die  Spannkraft  der  Backen, 
die  durch  die  Übersetzung  3  :  i  in  den  Segmenthebeln  er- 
zeugt wird,  wird  durch  die  Keilwirkung  der  Nockenober- 
fläche auf  die  Enden  der  Segmenthebel  beträchtlich  er- 
höht. Wenn  die  Spannbacken  für  einen  gegebenen  Werk- 
durchmesset- richtig  eingestellt  sind,  wird  jeder  Segmenthebel 
gegen  die  Stirnfläche  der  Nocke  gepreßt,  bis 
er  die  gerade  Oberfläche  der  Nockenbüchse 
erreicht.  Dadurch  werden  die  Spannbacken 
auf  dem  Werkstück  geschlossen  und  dieses 
festgehalten,  selbst  wenn  die  Luftpressung 
entweicht.  Das  Futter  ist  derartig  entworfen, 
daß  die  Luftspanneinrichtung,  falls  nicht  ge- 
wünscht, ausgeschaltet  werden  kann,  worauf 
das  Futter  als  einfaches  Handspannfutter 
verwendet  werden  kann.  Diese  Art  Futter 
wird  auch  als  Zweibackenfutter  gebaut  und  in 
derselben  Weise  wie  das  Dreibackenfutter  be- 
tätigt. Beide  Bauarten  werden  als  Normal- 
größen von  165  mm,  200  mm,  250,  300  und 
380  mm  0  gebaut.  Ku. 


Messeaustellung  der  Maschinenindustrie  in  Leipzig. 

Das  schon  aus  dem  Mittelalter  stammende  Messewesen 
hat  durch  die  Ereignisse  der  letzten  Jahre  eine  erhebliche 
Bedeutung  gewonnen,  und  auch  Industrien,  die  unter  der 
früheren  Form  von  den  Messen  ferngeblieben  sind,  haben 
diesen  Gedanken  neuerdings  aufgegriffen.  So  hat  vornehm- 
lich der  Gedanke  an  eine  ,, Technische  Messe"  Wurzel 
gefaßt,  und  es  sind  deshalb  einige  Verbände,  vornehmlich 
der  Verein  Deutscher  Werkzeugmaschinenfabriken, 
der  Verein  Deutscher  Holzbearbeitungsmaschinen- 
fabriken, der  Deutsche  Pr  äzisions-Wer  kzeug- 
verband,  der  Deutsche  Spiralbohrer-Verband  und 
der  Ver  bandDeutsch  er  Schleif  mittel  wer  ke  zusammen- 
getreten, um  im  Anschluß  an  die  allgemeine  Leipziger 
Messe,  aber  räumlich  getrennt  von  dieser,  eine  solche 
Messe  erstmahg  zu  veranstalten. 

Die:.e  Messe  soll  nicht  nur  den  Namen  einer  Technischen 
Messe  tragen,  sondern  auch  in  ihrem  ganzen  Gepräge  im 
vollen  Sinne  des  Wortes  technisch  sein.  Sie  wird  vom 
29.  Februar  bis  28.  März  1920  als  Frühjahrsmesse  in  Leipzig 
stattfinden. 

Vom  Messeamt  ist  die  große  Halle  der  früheren  Bugra, 
die  sogen.  Betonhalle,  zur  Verfügung  gestellt  worden,  in  der 
es  ermöglicht  ist,  Maschinen  und  Werkzeuge  im  Betriebe 
so  vorzuführen,  daß  die  Besucher  aus  Fachkreisen  ihre 
Rechnung  dabei  finden.  S. 


Drehvorrichtung  für  Kurbelwellen. 

Die  Bearbeitimg  einer  schweren  Kurbelwelle  ist  eine 
schwierige  Maschinenarbeit,  außer  wenn  besondere  Ein- 
spannvorrichtungen vorgesehen  werden,  um  die  Welle 
festzuhalten  und  ihre  Einstellung  zu  erleichtern.  Fig.  i 
bis  4  zeigen  eine  Drehvorrichtung  für  eine  Lcilspindelbank, 
die  mit  Erfolg  für  schwere  Kurbelwellen  verwendet  wurde. 
Die  Einspannvorrichtung  besteht  aus  zwei  Teilen:  einer 
Platte  und  einem  Gleitstück.  Die  Platte  erhält  eine  An- 
drehung  auf  der  Rückseite,  die  in  die  entsprechende  Aus- 
drehung der  Planscheibe  der  Drehbank  paßt.  Die  Vorder- 
fläche dieser  Platte  erhält  zwei  T-Schlitze  und  eine  durch 
die  Mitte  über  die  ganze  Länge  gehende  Nut.  Das  Gleit- 
stück ist  mit  einem  Keil  verschen,  der  in  die  Mittclniit 
paßt,  und  wird  durch  4  Schrauben  in  den  T-Schlitzcn 
sicher  in  Stellung  gehalten.  Die  Scitcnliäche  des  Glcit- 
stückes  ist  mit  einer  Teilung  versehen  und  wird  auf  Null 
eingestellt,  wenn  die  Welle  auf  der  Planscheibe  ausgcmittclt 
wird.  Das  Gleitstück  ist  auf  denselben  Durchmesser  wie 
die  Welle  ausgebohrt,  z.  B.  150  mm.  Soll  dic^Einspamt- 
vorrichtung  für  kleinere  Wellen  verwendet  werden,  so  wer- 
den geschlitzte  gußeiserne  Zwischenbüchsen  eingesetzt. 

Wenn    die    Einspannvorrichtung    zum    Drehen  des 
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Flg.  1.    Drelieu  der 
Jiagerstellen. 


Fiir.  14.    l,ui>i)aiiuvorrichlung  für  Kurl^c-lwcllci 


-  -  Ga/enf/etr/M 


PI«.  4.    Drehen  des 
Kurbelzapfens. 


Kiirbolza  |)JiMis  cinj^esteUl  wird,  wtidcn  die  4  Scluaubtn 
gelöst  und  das  Gleitstück  um  die  Kui  bcllanj^c  aus  der  Mil.tc 
verschoben,  wobei  man  die  Teilung  aul  der  Seite  des  Cileit- 
stückes  benutzt,  um  die  Kröpfung  genau  auf  Mitte  zu 
bringen.  Das  äußere  Ende  der  Kurbelwelle  wird  mit  einer 
Zentrierbüchse  in  einem  Arm,  der  auf  die  Welle  geklemmt 
wird,  eingespannt.  Infolge  ihrer  Steifigkeit  kann  man  die 
Einspannvorrichtung  verwenden,  um  den  Arm  und  die 
Zentrierbüchse  genau  auszurichten,  und  dadurch  ein  be- 
sonderes Anreißen  ersparen.  Aus  dem  Mittel  gesetzt,  cr- 
liält  die  Vorrichtung  ein  Gegengewicht  auf  der  Planscheibc, 
das  Welle  und  Einspannvorrichtung  ausgleicht. 

Beim  Drehen  einer  Kurbelwelle  mit  Hilfe  dieser  Vor- 
richtung ist  ein  Ausbohren  oder  Ausstoßen  des  Materials 
innerhalb  der  Kurbelkröpfung  unnötig,  da  man  dies 
schneller  auf  der  Drehbank  entfernen  kann  als  durch  irgend- 
eine andere  Arbeitsweise.  Fig.  2  u.  3  zeigen  die  Einspannvor- 
richtung in  der  Mitte  der  Planscheibe  festgezogen,  ein- 
gestellt zum  Ausbohren  für  das  Einpassen  der  Kurbelwelle, 
Fig.  1  zeigt  die  eingespannte  Welle  in  Stellung  für  das  Ab- 
drehen der  Lagei'st eilen,  Fig.  4  schließlich  zeigt  die  Ein- 
spannung  um  die  Kmbellänge  aus  der  Mitte  verschoben 
zum  Abdrehen  der  Kui  bei  zapfen.  Ku. 


Fasen  und  Abstechen  von  Stiften  auf  Automaten. 

Stifte  und  Niete,  ähnlich  wie  der  in  Fig.  i,  werden  in 
großen  Mengen  hergestellt  für  die  Fabrikation  von  Schreib- 
maschinen, Gewehren  usw.  Die  Enden  sind  abgefast,  ein- 
mal um  das  Einbringen  des  Stiftes  zu  erleichtern,  und  dann 
um  den  Grat  zu  entfernen,  der  entsteht,  wenn  der  Abstech - 
stahl  zuerst  mit  dem  Draht  in  Berührvxng  kommt.  Die  im 
folgenden  beschriebene  Arbeitsweise  ist  sehr  zweckmäßig, 
weil  sie  die  Neigung  der  Stifte  mit  Durchmessern  unter 
3,5  mm  vermindert,  während  der  Arbeit  in  der  Nähe  der 
Spal^npatrone  abzubiechen.  Diese  Neigung  ist  die  Veran- 
lassung, daß  man  häufig  den  Vorschub  verringert,  und  da- 
mit auch  die  Stundenleistung. 

Fig.  I  zeigt  die  übliche  Ausführung  der  Stähle.  Ihr 
Nachteil  ist,  daß  für  jeden  Drahtdurchmesser  ein  beson- 
derer Abstechstahl  nötig  ist.    Die  Ausführung  nach  Fig.  2 
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Flg.  1-3.    Fasen  und  Abstechen  von  Stiften. 

hat  den  Vorzug,  daß  ein  normaler  Abstechstahl  benutzt 
wird  und  ein  doppelschneidiger  Fasestahl.  Der  Mangel 
dieses  Verfahrens  ist  dagegen,  daß  die  schräge  Kante  A  des 
Fasestahles  in  die  Schnittfläche  des  Abstechstahles  ein- 
schneidet und  sie  so  schwächt,  daß  der  Stift  leicht  abbricht. 


Bei  Dralitstäi  keji  \on  2,5  min  oder  weniger  gi lA- außerdem 
(Uc  große  Schnittfläche  des  Fasestahles  so  viel  Druck-  und 
Drehungsbeanspruthung,  daß  der  Draht  häufig  nahe  am 
Futter  abbricht.  Diese  Ursache  wird  bei  kleinen  Teilen 
sehr  oft  nicht  erkannt,  und  es  wird,  um  die  Schwierigkeit 
zu  beseitigen,  der  Vorschub  vermindert.  Damit  geht  dann 
aber  auch  die  Stundenleistung  entsprechend  zurück. 

Fig.  3  zeigt  eine  Anordnung,  die  die  Schwierigkeiten  be- 
hebt, ohne  doch  die  St tmdenicistung  herabzusetzen .  Mög- 
lich ist  sie  aber  nur,  wenn  die  zum  Bewegen  der  Stähle 
nötigen  Kurven  sehr  genau  hergestellt  sind.  Der  Fasestalii 
folgt  nämlich  dem  Abstechstahl  in  das  Material  hinein,  so 
daß  er  die  Fase  am  hinteren  Ende  des  al:)zustechenden  Stiftes 
fertigstellt.  Dann  bleibt  er  stehen  oder  geht  etwas  zurück, 
bis  der  Stift  abgestochen  ist,  um  nachher  wieder  vorzu- 
gehen und  die  vordere  Fläche  des  nächsten  Stiftes  abzu- 
fasen . 

Auf  einem  kleinen  Automaten  ist  bei  der  größten  Um- 
drehungszahl von  2400  in  der  Minute,  entsprechend  einer 
Umfangsgeschwindigkeit  von  etwa  16  m  minutlich,  die  Zeit 
iüT  das  Herstellen  eines  Stückes  4  Sek.,  die  Tagesleistung 
7200  Stück  in  8  Stunden .  Dabei  ist  der  Vorschub  des  Fase- 
stahles  für  eine  Umdrehung  kleiner  als  der  für  den  Abstetli- 
stahl,  so  daß  der  Fasesfahl  hinter  dem  Ai  -^U '  lisf  ahl  her- 
geht.  "   Sn. 


Schnellspannvorrichtung. 

ist  eine  Dreipunktspannvorrichtung 
man    den     Knebel    A    dreht,  der 
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In  Flg.  I  u.  2 
abgebildet.  Wenn 
mittels  eines  Stiftes 
am  Bolzen  B  be- 
festigt ist,  wird  der 
Stift  C  gegen  den 
Spannhebel  D  ge- 
preßt, so  daß  das 
Arbeitsstück  am 
anderen  Ende  fest- 
gezogen wird.  So- 
bald der  Hebel  D 
zu  greifen  beginnt, 
drückt  der  Winkel- 
hebel E,  der  um 
den  Stift  F  drehbar 
ist,  zurück  auf  den 
Bolzen  B  und  ver- 
ursacht  dadurch, 
daß  das  Zweipunkt- 
spannstück G  das 
Arbeitstück  an  der 
Vorderseite  oben 
und  unten  hält. 
Dreht     man  den 

lOiebel  A  in  der  entgegengesetzten  Richtung,  so  werden 
die  Spannhebel  gelöst,  und  die  Federn  H  ziehen  die 
Klemme  D  zurück,  so  daß  man  das  Arbeitstück  leicht 
entfernen  kann.  Ku. 


Schnellspannvorrichtung. 
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RECHTSFRAGEN. 
Verlangen  eines  Ingenieurs  nach  Berichtigung  des  ihm 
erteilten  Zeugnisses. 

Der  Kläger,  der  vom  9.  Mai  1903  bis  in  den  Juni  191 
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um  das  im  Zeugnis  kundgegebene  Urteil  über  die  Leistungen 
als  geradezu  unrichtig  zu  bezeichne .  Die  Revision  war  dem- 
nach zurückzuweisen. 


bei  der  Beklagten  als  Ingenieur  tätig  war,  ist  mit  dem  Zeug- 
nisse unzufrieden,  das  ihm  seine  Dienstherrin  bei  seinem 
Ausscheiden  aus  der  SteUung  erteilt  hat.  Er  hatte  verlangt 
daß  das  Zeugnis  auf  die  Führung  und  die  Leistungen  er- 
streckt werde,  und  beanstandet  es,  soweit  diese  beiden 
l'unkte  und  die  Artseiner  Beschäftigung  in  Frage  kommen. 
Mit  der  Klage  verlangt  er  die  Verurteilung  der  Beklagten 
/.ur  Vervollständigung  und  Berichtigung  des  Zeugnisses. 
Das  Landgericht  hat  die  Klage  abgewiesen.  Das  Ober- 
landesgericht  hat  der  Berufung  des  Klägers  insofern  statt- 
gegeben, als  es  die  Beklagte  verurteilt  hat,  das  Zeugnis  auf 
die  Führung  auszudehnen.  Die  vom  Kläger  eingelegte  Re- 
\  ision  wurde  vom  Reichsgericht  m  t  folgender  Begründung 
von  30.  April,  1915,  III,  I4/1915,  zurückgewiesen. 

Der  Kläger  hat  das  Zeugnis  zunächst  deswegen  ange- 
griffen, weil  darin  die  selbständige,  vollkommen  unabhän- 
gige, hervorragende  Stellung  nicht  zum  Ausdruck  gebracht 
sei,  die  er  eingenommen  habe.  Der  Leser  werde  in  dieser 
Hinsicht  zu  einer  falschen  Auffassung  verleitet,  weil  es  in 
dem  Zeugnis  heiße,  daß  der  Kläger  die  dort  genannten  Pro- 
jekte mitbearbeitet  und  ihre  Ausführung  mit  überwacht 
habe.  Überdies  sei  die  Tätigkeit  auch  ihrem  Umfang  nach 
nicht  erschöpfend  angegeben.  Das  Berufungsgericht  weist 
(Uese  Angriffe  mit  folgender  Begründung  zurück:  Nach  der 
Beweisaufnahme  sei  anzunehmen,  daß  der  Kläger  keine  völlig 
selbständige  Stellung  bei  der  Beklagten  eingenommen  habe. 
Zunächst  habe  er  unter  dem  Oberingenieur  A.  als  Vorge- 
setzten gearbeitet.  Später  sei  er  ab  und  zu  von  dem  Pro- 
kuristen F.  kontrolliert  worden,  der  zwar  nicht  sein  Vorge- 
setzter gewesen  sei,  ihn  aber  habe  überwachen  dürfen.  Nach 
dem  Weggang  von  A.  im  August  1910  habe  sich  in  Bezug 
auf  das  Maß  der  Selbständigkeit  des  Klägers  nichts  geändert. 
Der  Vorschlag  von  A.,  die  Abteilung  des  Klägers  selbständig 
zu  machen,  habe  nicht  den  Beifall  der  persönlich  haftenden 
Gesellschafter  der  Beklagten  gefunden.  Der  Kläger  habe 
fortan  unter  deren  Oberleitung  gearbeitet.  Zutreffend  sei 
es  nacli  den  Beweisergebnissen  auch,  daß  der  Kläger  bei  der 
Ausarbeitung  der  im  Zeugnis  aufgeführten  Projekte,  wie 
überhaupt  aller  erheblicheren  Projekte,  nur  mitgewirkt 
und  die  Ausfülirimg  nur  mit  überwacht  habe.  Was  die  Spe- 
ziahsierung  seiner  Tätigkeit  im  Zeugnis  anbelange,  so  müsse 
diese  allerdings  soweit  reichen,  daß  bei  Neubewerbungen 
der  Arbeitgeber  ein  klares  Bild  von  der  Tätigkeit  des  An- 
gestellten erlange  und  sichere  Schlüsse  auf  den  Wert  von 
dessen  Leistungen  ziehen  könne.  In  den  Kreisen  der  Arbeit- 
geber, die  für  die  Stellenbewerbungen  des  Klägers  in  Be- 
tracht kämen,  sei  jedoch  die  Eigenart  des  Betriebs  der  Be- 
klagten, einer  Schiffswerft  von  Weltruf,  bekannt.  Aus  dei 
.\ngabe  im  Zeugitis,  daß  der  Kläger  Abteilungsvorsteher 
des  Werftneubaubüros  gewesen  sei,  werde  in  jenen  Kreisen 
zur  Genüge  erkannt,  mit  welcher  Art  von  Arbeiten  der  Klä- 
ger betraut  gewesen  sei.  Diese  Ausführungen  lassen  einen 
Recbtsirrtum  nicht  erkennen  und  rechtfertigen  die  An- 
nahme, daß  die  Beklagte  die  Art  der  Beschäftigung 
des  Klägers  in  sachgemäßer  und  ausreichender  Weise  zum 
Ausdruck  gebracht  hat.  Über  die  Leistungen  des  Klägers 
spricht  sich  das  Zeugnis  dahin  aus,  daß  er  die  ihm  obliegen- 
den Arbeiten  zur  Zufriedenheit  der  Beklagten  aus- 
geführt habe.  Die  Leistungsfähigkeit  des  Klägers  war  nach 
den  Feststellungen  des  Berufungsgerichts  während  der 
Tätigkeit  bei  der  Beklagten  insofern  eine  begrenzte,  als  er 
sich  zwar  als  ein  tüchtiger  Konstrukteur  mit  guten  Ideen 
erwies,  jedoch  nicht  in  genügendem  Maße  den  für  einen 
Disponenten  erforderlichen  Blick  dafür  zeigte,  ob  die  Kosten 
und  die  Schwierigkeiten  der  Ausführung  der  Idee  diese  aus 
geschäftlichen  Rücksichten  verbiete.  Angesichts  dieser 
Feststellung  fehlt  es  an  einer  ausreichenden  Grundlage, 
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i^rsatzglieder  und  Arbeitshilfen  für  Kriegsbeschädigte 
und  Unfallverletzte.    Herausgeber:  Ständige  Ausstel- 
lung für  Arbeiterwohlfahrt  (Reichsanslalt)  u.  Prüfstellc 
für  Ersatzglieder  (Gutachterstelle  für  das  Preuß.  Kriegs- 
ministerium), beide  in  Berlin-Charlottenburg.    Julius  Sprin- 
ger, Berlin  1919.    Preis:  geh.  M.  28,—,  geb.  M.  40,—. 
Die  weitverbreiteten  Bestrebungen,  den  KriegsbeschädiKtcn 
und  Unfallverletzten  mit  Rat  und  vor  allem  mit  Tat  zu  helfen 
wurden  im  Dezember  191 5  durch  Gründung  der  Prüf  stelle  für 
l:.rsatzglieder  derart  zentralisiert,  daß  ein  wirksames  Ausnutzen 
aller  in  Frage  kommenden  Kräfte  durchaus  gewährleistet  wurde 
Das  Verdienst  die  Anstalt  ins  Leben  gerufen  urd  ihr  zu  erfolgreichem 
Wirken  verholten  zu  haben,  gebührt  Prof.  S)r.»Sng.  Schlesinger 
und  dem  Verein  deutscher  Ingenieure. 

Die  Prüfstelle  hatte  anfangs  vor  allem  die  Aufgabe,  die  Un- 
zahl von  künstlichen  Gliedern,  Armen  urd  Beiren,  die  täglich  neu 
angepriesen  wurden,  auf  praktische  Brauchbarkeit  zu  prüfen  und 
die  Spreu  vom  Weizen  zu  sichten.  Dieser  Aufgabe  gesellten  sich 
•jedoch  alsbald  immer  neue  zu.  Ihr  Arbeitsfeld  wurde  so  groß,  daß 
sich  sehr  bald  die  Notwendigkeit  ergab,  das  große,  zum  Teil  sehr 
wertvolle  Material  zu  sammeln  und  der  Allgemeinheit  der  Fach- 
leute, den  Chirurgen,  Orthopäden,  Ingenieuren,  Technikern  und 
Bandagisten  bequem  und  handlich  zugänglich  zu  machen.  Die 
Herstellung  des  umfangreichen  Werkes,  das  nun  als  ,, Handbuch" 
von  etwa  1000  Seiten  vor  uns  liegt,  wurde  diurch  eine  Spende  des 
Herrn  und  der  Frau  Krupp  von  Bohlen  u.  Halbach  möglich 
gemacht. 

Das  Handbuch  läßt  sich  in  drei  Hauptteile  gliedern :  i.  medi- 
zinischer Teil,  2.  technisch-konstruktiver  Te  l,  -i.  wirtschaftlicher 
Teil.  ^ 

Am  medizinischen  Teil  sind  die  namhaftesten  Oi'thopäden 
und  Chirurgen  Deutschlands  und  Österreich-Ungarns  beteiligt.  Er 
befaßt  sich  mit  der  Aufgabe: 

1.  das  beschädigte  Glied  so  zu  heilen,  daß  der  Stumpf  für  die 
Anbringung  c:'nes  Kunstgliedes  am  besten  geeignet  ist, 

2.  schmerzhaften  und  versteiften  Stümpfen  normale  Empfind- 
lichkeit und  volle  Beweglichkeit  wiederzugeben. 

Ein  interessantes  Gebiet  ist  die  Möglichkeit,  die  natürlichen 
ICraftquellen,  Muskeln  und  Sehnen,  des  Stumpfes  für  die  Betäti- 
tjung  des  Kunstgliedes  unmittelbar  nutzbar  zu  machen.  Der 
Vater  dieses  Gedankens  ist  der  Italiener  Vanghetti,  der  zuerst 
sogenannte  Muskelschleifcn  durch  operativen  Eingi-iff  gebildet  hat. 
Dem  Schweizer  Ingenieur  Prof.  Stodola  gebührt  das  Verdienst, 
Vanghettis  Idee,  die  fast  vergessen  war,  wieder  ans  Licht  gebracht 
zu  haben;  er  wurde  so  der  Prophet  der  Bewegung,  die  alsbald  großes 
,\\rfsehen  erregte,  nachdem  dem  Chirurgen  Sauerbruch  die  ersten 
Operationen  gelungen  und  einige  Leute  mit  willkürlich  bewegbaren 
Händen  V ersehen  waren.  Der  Erfolg  der  Sau erbruch -Operation 
scheint  jedoch  nicht  der  zu  werden,  den  man  sich  versprochen  hatte; 
genaue,  sehr  gewissenhaft  vorgenommene  Prüfungen  haben  ergeben, 
(laß  ein  Musikelkanal  allgemein  und  für  die  Dauer  nicht  die  Kralt 
aufbringen  kann,  die  zur  Betätipung  einer  brauchbaren  Kunsthand 
nötig  ist.  Die  Sau  er  bruch -Hand  scheint  eine  gute  Schmuck- 
hand Zu  bleiben,  da  sie  bei  zwar  äußerlxh  scliönen  und  physiologi- 
schen Bewegungen  zu  wirklichen  Arbeitsle-stungcn  nicht  herange- 
zogen werden  kann.  Spitzy  in  Wien  baute  die  Sauerbruch  - 
Operationen  weiter  aus  und  schuf  di  e  Methode  der  ,,Urterfütterung" 
des  Muskels.  iEr  erreichte  dadurch  breite  Kanäle  von  großem 
Durchmesser,  erzielte  jedoch  damit  keine  wesentlich  größere  Wir- 
kung auf  das  Kunstglicd.  Krukenberg  schuf  durch  Längszer- 
schneiden des  Unterarmes  eine  Zange  (,,Humnierschere")  und 
Walcher  ein  neues  „Handgelenk  mit  Daumen",  indem  er  voiii 
Unterarm  ein  Stück  der  Elle  entfernt,  die  Speiche  durchsagt  und 
ein  neues  Pfannengelenk  bildet. 

Neben  dem  Verlust  eines  Gliedes  sind  Versteifungen  und  Läh- 
mungen und  die  Versuche  zu  ilirer  Beseitigung  beschrieben,  so  daß 
dem  Forscher  sowie  dem  Praktiker  ein  anschauliches  B  Id  geboten 
wird,  das  er  durch  Benutzung  des  anschließenden,  umfangreichen 
Literaturverzeichnisses  erweitern  kann. 

Der  technisch-konstruktive  Teil  gibt  vor  allem  ein  Bild 
von  der  Arbeit  der  Ingenieure  iq  der  Prüfstelle.  Vom  Tech- 
niker für  den  Techniker,  dennoch  so  anschaulich,  daß  auch  der 
Orthopäde  und  der  einfache  Bandagistcnar heiter  sich  mit  Ver- 
ständnis in  die  Materie  hineinarbeiten  kann,  ist  dieser  Teil  geschrie- 
ben und  umfaßt  das  Gebiet  einer  ganz  neuen  Wi-ssenschaft.  Ge- 
radezu einen  Genuß  bereitet  das  Studium  der  großen  Arbeit  von 
I*rof.  Schlesinger:  ,,Der  mechanische  Aufbau  der  künst- 
lichen Glieder".  Leuchtend  vorangestellt  ist  der  Satz  von 
Kant:  ,,Die  Hand  macht  den  Menschen,  das  vernünftige  Tier,  gc- 
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schickt  für  die  Handhabung  aller  Dinge;  sie  ist  ein  äußeres  Ge- 
hirn", und  als  unerreichbares  Ideal  stellt  der  Verfasser  die  Vereini- 
gung von  Handhabung  =: Mechanik  und  Gehirn  =  Geist  dar.  Die 
strenge  Scheidung  von: 

1.  ,,Ar  nicrsatz,  das  ist  ein  mechanisches  Gerät  zur  Ausführung 
von  Bewegungen  des  verbliebenen  Stumpfes  ohne  Anspruch  auf 
physiologische  Leistung"  und 

2.  „Ersatzarm,  das  ist  ein  Kunslarm,  der  nach  Form  und  physio- 
logischerLcistung  dem  natürliclicn  Arm  nahezukommen  sucht", 

teilt  die  Arbeit  in  zwei  deutlich  sichtbare  Haujilabschnitte:  i.  Ar- 
beitsarm und  2.  Schönheitsarm. 

Alles,  was  in  der  Prüfstelle  für  Ersatzglieder  in  drei- 
jähriger Arbeit  zusammengetragen  wurde  an  alten  und  neuen  Ar- 
beits- und  Schönheitsarmen,  an  Arbeitsansätzen  und  vor  allem 
auch  an  künstlichen  Beinen,  wurde  mit  umfassender  Sachkunde 
gesichtet  und  findet  sich  hier,  beleuchtet  vom  Standpunkte  des 
Ingenieurs  und  befreit  von  allem  Minderwertigen,  in  logischer  Folge 
gesammelt  vor.  Die  Schönheits-  oder  Ersatzarme  sind  in  geschicht- 
licher Reihenfolge  behandelt,  beginnen  mit  der  Hand  des  Goetz 
von  Berlichingen  und  endep  mit  einer  interes.santen  Betrachtftng 
der  Technik  des  bis  heute  als  besten  bewährten  Garn es-Armes. 

Eine  große  Zahl  vorzüglicher  Abbildungen  und  mustergültiger 
Zeichnungen  verbildlicht  den  Text  des  Handbuches  in  anschaulicher 
Weise. 

Den  Ersatzgliedern  schließen  sich  die  Arbeitshilfen  für  Hand- 
lähmungen an,  überleitend  zu  dem  dritten  Teil,  der  die  Versorgung 
der  Schwerbeschädigten  vom  wirtschaftlichen  Standpunkte  aus 
betrachtet. 

Die  Arbeit  der  Prüfstellrf  für  Ersatzglieder  will  vor 
allem  den  schwerbeschädigten  Arbeiter  wieder  seinem  alten  Berufe 
zufüliren  oder  ihn,  pach  erfolgter  Berufsberatung,  tauglich  machen 
für  einen  neuen  Beruf,  mit  dem  Ziel,  ihm  einen  Platz  zu  geben, 
an  dem  er  wieder  loo  vH  Arbeitsfähigkeit  hat;  denn  nur  auf  diesem 
Wege  gelingt  es,  den  Amputierten  und  Gelähmten  mit  neuer  Lebens- 
und Arbeitslust  zu  erfüllen.  Ist  das  erreicht,  dann  tritt  die  Wir- 
kung der  Versorgung  mit  einem  guten  ,, Ersatzarm"  ein:  daß  der 
Einarmige  oder  der  Einbeinige  mit  seinem  Kunstgliede  ein  Mensch 
wird,  dem  man  äußerlich  so  wenig  wie  möglich  seinen  schweren 
Verlust  anmerkt. 

Die  Sorge  um  die  Schwerbeschädigten  Deutschlands  ist  in 
die  Hände  des  Volkes  gelegt.  Die  Männer,  die  leitend  an  der  Spitze 
der  jungen'  Republik  stehen,  müssen  wissen,  daß  sie  mit  starker, 
nie  erlahmen  dürfender  Hand  all  das  Elend  zu  heilen  haben,  das 
einundfünfzig  Monate  eines  schrecklichen  Krieges  über  Hundert- 
tausende ihrer  Brüder  gebracht  haben.  Im  Namen  der  Ampu- 
tierten —  ich  selbst  bin  am  linken  Arm  bis  über  den  Ellbogen  am- 
putiert —  drücke  ich  die  Hoffnung  aus,  daßdasZiel,dieC)rganisation 
einer  starken,  wnrklich  helfenden  Schwerbeschädigtenfürsorge, 
so  bald  als  möglich  erreicht  werden  möge.  Nur  durch  Zusammen- 
schluß der  besten  Kräfte,  durch  allgemeine  Zentralisation  sowohl 
der  Helfenden  als  auch  der  zu  versorgenden  Schwerbeschädigten 
kann  dieses  Ziel  erreicht  werden.  Das  Handbuch  der  Prüf- 
stelle  für  Ersatzglieder  und  die  Ausstellung  für  Arbei- 
terwohlfahrt weisen  den  Weg  klar  und  sicher,  indem  sie  die 
literarische  Schwerbeschädigtenfürsorge  darstellen,  aus  der  man 
ohne  weiteres  die  praktische  Bildung  der  Zentralen  für  die  Schwer- 
beschädigten des  ganzen  Reiches  entwickeln  kann.  Nicht  allein 
aus  sozialen,  sondern  in  starkem  Maße  auch  aus  rein  praktischen 
Rücksichten  müssen  in  der  Leitung  dieser  Zentralen  und  des  als 
Oberleitung  zu  gründenden  Reichsinvalidenamtes  auch  Schwerbe- 
schädigte beratend  und  stimmberechtigt  tätig  sein.  So  kann  das 
Werk,  das  im  Handbuch  begonnen  wurde,  zu  einem  Ende  führen, 
das  allen  invaliden  Kämpfern  genug  tut;  —  niemals  aber  kann 
zuviel  getan  werden! 

Die  Ausstattung  des  Buches  ist  nicht  nur  einfach  mustergültig, 
sondern  sie  steht  weit  über  dem  im  Frieden  bei  dem  bekannten 
Verlag  Üblichen.  Insbesondere  die  bei  der  Wiedergabe  der  Kon- 
struktionen verwendeten  Strichzeichnungen  sind  von  einer  Klar- 
heit, daß  sie  dem  Bandagisten  das  unmittelbare  Nachbauen  nach 
Zeichnung  ermöglichen  dürften.  Ohly. 

Lehrgang  der  Härtetechnik.  Von  Dipl.-Ing.  J.  Schiefer 
unter  Mitwirkung  von  E.  Grün.  Berhn,  Julius  Springer 
1918.  Preis  geh.  M.  7,60,  geb.  M.  9, — . 

Das  vorhegende  Buch,  zunächst  als  Leitfaden  für  die  Teil- 
nehmer an  den  Kursen  für  Härtetechnik  in  Cöln  a.  Rh.  gedacht, 
will  dem  Unterricht  überhaupt  dienen  und  weiter  in  der  Hand 
des  inteUigenten  Härters  auch  der  Werkstatt. 

Die  deutsche  Literatur  ist  an'  guten  Büchern  über  Härten 
und  Härterei  noch  so  wenig  reich,  daß  jedes  Buch  auf  diesem  Ge- 
biete, von  welchem  Standpunkte  aus  es  auch  seine  Aufgabe  an- 
faßt, ein  erfrexihcher  Zuwachs  sein  könnte. 

Leider  muß  von  vornherein  gesagt  werden,  daß  das  vor- 
hegende Buch  %"iel  zu  wünschen  übrig  läßt,  sei  es,  daß  die  Ver- 
fasser das  aus  dem  gew^ählten  Standpunkt  scharf  hervorgehende 
Ziel  nicht  klar  erkannt  oder  nicht  erreicht  haben.  Besonders  in 
dem  mehr  wissenschafthchen  Teil,  der  Eigenschaften,  Behandlung 
Prüfung  und  Auswahl  der  für  das  Härttn  wichtigsten  Materialien 


bringt,  mangelt  es  an  klarer,  einheitlicher,  gutbegrenzter  Dar- 
stellung; und  gerade  hier  wäre  sie  nötig  gewesen,  um  die  Grund- 
lage für  das  Verständnis  aller  Vorgänge,  Forderungen  und  Tätig- 
keiten beim  Härten  zu  schaffen.  So  nimmt  gleich  zuerst  die  üb- 
liche Beschrtnbung,  wie  da.s  Roheisen  und  schmiedbare  Eisen  dar- 
gestellt werden,  einen  viel  zu  brdten  Raum  ein,  während  da- 
gegen Eigenschaften  und  Verhalten  des  schmiedbaren  Eisens, 
(üe  viel  wichtiger  sind,  zu  kurz  kommen.  Als  Beispiel  dafür 
möchte  ich  nur  das  Erstarrungsbild  der  Eisen  Kohlenstoff -Legie- 
rungen anführen.  Es  ist  so  gut  wie  ohne  Erklärung  hingesetzt, 
bleibt  dadurch  ganz  unverständlich  und  wird  trotz  seiner  über- 
ragenden Bedeutung  für  das  Verständnis  gar  nicht  ausgenutzt. 
In  dem  Abschnitt  über  den  Einfluß  der  LcgicTungsstoffc 
auf  die  Eigenschaften  und  in  dem  dcT  Auswahl  der  Mate- 
rialien finden  sich  dazu  im  einzelnen  allerhand  Unrichtigkt-itcn 
und  in  dem  Abschnitt  ,, Prüfung"  verschiedene  flüchtige,  ungenaue 
Hinweise.  Eine  unrichtige  Bewertung  liegt  auch  darin,  daß  der 
Ritzhärteprüfer  von  Martens  ausführlich  dargestellt,  das  Sklero- 
skop  nicht  einmal  erwähnt  ist. 

Viel  besser  und  recht  ausführlich  sind  die  Abschnitte,  die  die 
^Beschreibung  der  für  die  Härterei  wichtigen  Einrichtungen  wie 
Öfen,  Pyrometer  usw.  bringen.  Um  dieser  Kapitel  willen  kann  das 
Buch  wohl  empfohlen  werden.  Jedoch  geben  diese  Abschnitte 
zu  einer  allgemeinen  Bemerkung  Anlaß,  die  ich  nicht  unterdrücken 
möchtes  Die  Neigung,  in  gemeinverständlichen  Lehrbüchern 
Mengen  von  Bildstöcken  aus  Prospekten  zu  verwenden,  nimmt 
überhand.  Sie  ist  zweifellos  kein  Vorzug  für  ein  Buch.  Die  Ver- 
fasser mögen  doch  bedenken,  daß  die  Prospekte  meist  mehr  ver- 
breitet sind  als  ihre  Bücher,  so  daß  den  meisten  Lesern  die  Bilder 
bekannt  sind,  die  somit  nur  Umfang  und  Kosten  des 
Buches  erhöhen.  Gewiß  können  und  brauchen  nicht  alle  derartigen 
Bilder  in  Büchern  vermieden  zu  werden,  aber  wenigstens  die 
technisch  wertlosesten  sollten  fortbleiben. 

Im  Anhang  des  Buches  findet  sich  eine  Zusammenstellung 
der  Preise  der  'Werkzeugstähle.  Grundsätzlich  ist  die  Aufnahme 
eines  solchen  Abschnittes  sehr  zu  begrüßen.  Daß  die  Preise,  die 
sich  auf  die  vergangene  geregelte  Friedenswirtschaft  beziehen, 
und  auch  wohl  nur  hierauf  sich  beziehen  konnten,  heute  nicht 
mehr  maßgebend  sind,  ist  nicht  die  Schuld  der  Verfasser.  Leider 
ist  es  aber  nicht  zweifelhaft,  daß  diese  Preise  auch  in  der  heutigen 
Friedenszeit  nicht  mehr  gelten. 

Die  Ausstattung  in  Druck  und  Papier  ist  wie  immer  so  vor- 
zügüch,  daß  man  ihr  die  Schwere  der  Zeit  nicht  anmerkt. 

Eugen  Simon,  Charlotten  bürg. 

Die  Leistungen  kriegsverletzter  Industriearbeiter  und 
Vorschläge  zur  Kriegsbeschädigtenfürsorge.  Von  Dr. 
med.  et  phil.  H.  Fr.  Ziegler.  A.  Bagel,  Düsseldorf  1919. 
Preis  geh.  M  20,—. 

Die  Literatur  auf  dem  Gebiete  der  Kriegsbeschädigtenfür- 
sorge  ist  durch  obengenanntes  Buch  um  einen  wertvollen  Beitrag 
bereichert  worden.  Es  zeichnet  sich  durch  eine  seltene  Gründlichkeit 
und  Gewissenhaftigkeit  in  der  Behandlung  des  Stoffes  aus.  Der 
Verfasser  leitet  sein  Werk  mit  folgendem  Motto  ein:  „Tätige  Hüfe 
lind  richtiger  Zuspruch  sind  die  wahren  Freimde  des  Kriegsinva- 
liden! Offen  zur  Schau  getragenes  Mitleid  bringt  dem  Schwer- 
betroffenen Rückschritt  und  Schaden.  Fester  Wille  und  kraft- 
volles Handeln  aber  schaffen  ihm  bleibende,  wohltuende  Werte." 

Beherzigenswerte  Geleitworte  gehen  einer  übersichtlichen 
Stoffeinteilung  voraus.  Iji  der  Einleitimg  befaßt  sich  der  Verfasser 
mit  einem  geschichtlichen  Rückblick  aiif  die  iECriegsbeschädigten- 
fürsorge  vom  grauen  Altertum  bis  zur  jetzigen  Entwicklung  imd 
gibt  sodann  im  aUgemeinen  Teil  einen  klaren  tTberblick  über  die 
Leistimgen  des  Staates  und  der  bürgerüchen  Kriegsbeschädigten- 
fürsorge die  sich  im  Verlauf  des  Weltkrieges  herausgebildet  hat. 
Sodann  wird  die  Schaffung  von  Arbeitsmöglichkeiten  für  Kriegs- 
beschädigte und  die  Steigerung  der  Kriegsbeschädigtenarbeit  in 
industriellen  Großbetrieben  ausführlich  behandelt,  imd  zwar  vmter 
dem  Gesichtspimkt  der  Mitwirkung  von  Arzt  imd  Ingenieur.  Als 
ihre  Folge  ist  auch  die  außerordentlich  wichtige  Arbeitstherapie 
entstanden  sowie  die  Konstruktion  und  Herstellung  wirklich  brauch- 
barer Arm-  und  Beinprothesen,  über  die  eingehend  berichtet  wird. 

Ein  besonderes  Kapitel  ist  den  Kriegsblinden  gewidmet. 
Die  darin  enthaltenen  Avifzeichnimgen  zeugen  von  scharfer  Beob- 
achtungsgabe beim  Studiimi  der  Arbeitsmöghchkeiten  und  geben 
ein  anschauliches  Bild  von  dem  Stand  vmd  Fortschritt  der  bisher 
besonders  von  Herrn  Direktor  Perls  im  Kleinbauwerk  der 
Siemens-Schuckertwerke,  BerHn-Siemensstadt,  eingeführten 
Kriegsblindenarbeit. 

Eine  graphische  Darstellung  über  Stundenverdienst  und 
Stundenzahlleistimg  der  Kiriegsblinden  sowie  13  Zahlentafeln  geben 
einen  erschöpfenden  und  zuverlässigen  Einblick  in  die  Lohnver- 
hältnisse und  Leistungssteigerung  der  einzelnen  Kriegsbeschädigten 
im  Vergleich  mit  gesimden  Arbeitern  usw.;  sie  sind  von  ganz  be- 
sonderem Wert  für  aUe  Arbeitgeber,  die  sich  mit  der  Beschäftigung 
von  Kriegsbeschädigten  befassen. 

Das  Gleiche  trifft  auch  zu  für  den  letzten  Absatz  über  Höhe 
imd  soziale  Bewertung  des  Arbeitsverdienstes  kriegsbeschädigter 
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, Industriearbeiter.  Hierin  bringt  der  Verfasser  durch  Zahlen  zum 
Ausdruck,  daß  der  Kriegsinvalide  von  den  ihm  seitens  des  Staates 
zugebilligten  Renten  nicht  leben  kann  und  daher  eine  Erwerbs- 
tätigkeit unerläßlich  ist.  Hierzu  beizutragen  sei  vor  allem  unsere 
Großindustrie  berufen. 

Im  Schlußwort  wird  mit  warmen  "Worten  zur  Mitarbeit  in  der 
Kriegsbeschädigtenfürsorge  aufgerufen,  damit  werde  am  besten 
unsere  Dankesschuld  an  unseren  Veteranen  aus  dem  Weltkrieg 
abgetragen.  Wenn  man  das  interessante,  mit  Abbildungen  ver- 
sehene Buch  aus  der  Hand  legt,  hat  man  die  hohe  Befriedigung, 
daß  damit  ein  guter  Schritt  auf  dem  Gebiete  der  Kriegsbeschädig- 
tenfürsorge vorwärts  getan  ist,  imd  darum  sollte  es  jeder  lesen,  der 
sich  zur  Mitarbeit  berufen  fühlt.  H.  Rahn. 

Die  Schneidstähle,  ihre  Mechanik,  Konstruktion  und 
Herstellung.  Von  Dipl.-Ing.  Eugen  Simon.  2.  Aufl. 
Julius  Springer,  Berlin  1919.    Preis  geh.  M  6, — . 

Das  Buch  ist  für  Lernende  in  Werkstatt,  Büro  und  Schule 
bestimmt,  dürfte  aber  auch  für  Betriebsleute  sehr  viel  Wissens- 
wertes bringen.  Es  ist  zu  begrüßen,  daß  der  im  Laufe  der  Jahre 
ungeheuer  angewachsene  Stoff  des  Gebietes  über  Werkzeuge  und 
Werkzeugmaschinen  in  kleine  Bände  unterteilt  wird,  denn  sonst 
wäre  man  nur  auf  verhältnismäßig  teure  und  umfangreiche  Werke 
angewiesen.  Gerade  das  Gebiet  der  Schneidstähle  wird  in  Büchern 
meist  etwas  stiefmütterlich  behandelt,  deswegen  hilft  das  vorlie- 
gende Buch  einem  Bedürfnis  ab.  In  vielen  Werkstätten  ist  die  Zu- 
richtung und  Pflege  der  Werkzeuge,  insbesondere  der  Dreh-  und 
Hobelstähle  dem  Arbeiter  selbst  überlassen.  Einerseits  verliert 
er  dadurch  Zeit,  anderseits  wird  es  dem  Betriebsleiter  dadurch  un- 
möglich gemacht,  seinen  Willen  durchzusetzen,  wenn  er  aus  den 
Werkzeugmaschinen  die  größte  Leistung  herausholen  will,  wie  es 
heute  drmgend  notwendig  ist.  Der  Verfasser  bespricht  die  Grund- 
lagen der  Schneidenformen,  die  Schueidwärnie,  die  Schnittgeschwin- 
digkeit und  den  Schneidwiderstand.  Er  bringt  Drehstähle  verschie- 
dener Art,  Bohrstangen,  Hobelstähle,  Stähle  zum  Stoßen  und  Ziehen 
Die  letzten  Kapitel  behandeln  Wahl  der  Stahlsorte  und  Herstellung 
der  Schneidstähle.  Gerade  das  zuletzt  genannte  Thema  ist  wenig 
m  der  Literatur  vertreten.  Es  war  bisher  fast  nur  in  mündlicher 
Uberliefermig  der  Praktiker  gepflegt  worden.  Es  werden  sowohl 
die  einfachste  Art,  die  Stähle  auf  dem  Ambos  zu  schmieden,  als  auch 
die  neuzeitlichen  Verfahren  mit  Gesenk  und  Lehre  zu  arbeiten,  be- 
schrieben. Auch  der  zweiten  Auflage  ist  eine  weite  Verbreitimg  in 
der  Praxis  zu  wünschen.  Papier  und  Druck  sind  trotz  der  Schwie- 
rigkeiten der  Kriegswirtschaft  gut  geraten.         Ernst  P reger. 
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Bücher  und  Broschüren. 

Hanffstengel,  Georg  v.:  Technisches  Denken  u.  Schaffen.  Gemein- 
verständliche Einführung  in  die  Technik.  Julius  Springer,  Berlin 
1920.    Preis  geb.  M  12, —  +  10  vH  Teuerungszuschiag. 

Herzog,    S.:    Vergesellschaftung    industrieller    Betriebe.  Sammle. 

„Aus  Technik  u.  Wirtschaft",  Bd.  3.   Roscher  &  Co .,  Zürich  1919. 

Heß,  Adolf:  Trigonometrie  für  Maschinenbauer  u.  Elektrotech- 
niker.    Lehr-  u.  Aufgabenbuch  für  Ünterricht  u.  Selbststudium. 

„  3.  Aufl.    Julius  Springer,  Berlin  1919.    Preis  geh.  M  ß, — . 

Keel,  C.  F.:  Das  Acetylen  im  Automobilbetrieb.  Sammig.  ,,Aus  Tech- 
nik  u.  Wirtschaft",  Bd.  4.   Roscher  &  Co.,  Zürich  1919. 

Klement,  W.,  u.  Paulus,  C:  Zur  Vereinheitlichung  von  Installa- 
tionsmaterial für  elektrische  Anlagen.  Teil  I:  Haus-  u. 
Wohnungsanschlüsse.  Julius  Springer,  Berlin  1919.  Preis 
geh.  M.  8,—,  geb.  M.  10,—. 

Luckey,  Paul:  Einführung  in  die  Nomographie.  Teil  II:  Die  Zeich- 
nung als  Rechenmaschine.  Sammig.  ,,Mathem.-Phvsik.  Biblio- 
thek", Nr.  37.  B.  G.  Teubner,  Leipzig  u.  Berlin  1920'.  Preis  geb. 
M  1, — . 

M  &  G-Kalender  für  Sch  wachs  trom  -  Ins  talla  te  ure.  Herausgeber: 
A.-G.  Mix  &  Genest,  Telephon-  u.  Telegraphen-Werke,  Berlin- 
Schöneberg.  2.  Aufl.  1920.  Preis  geb.  M  6,00. 

Die  neue  Auflage  weist  gegenüber  der  ersten,  in  WT.  2  dieses 
Jahrganges  auf  S.  62  besprochenen  inhaltlich  nur  einige  Ergänzungen 
und  Zusätze  auf,  äußerlich  dagegen  konnte  sie  besser  ausgestattet 
werden  als  die  erste.    Sie  ist  auch  im  freien  Buchhandel  erhältlich. 

Moral,  Felix:  Die  Abschätzung  des  Wertes  industrieller  Unter- 
nehmungen. Julius  Springer,  Berlin  1920.  Preis  geh.  M  12,— , 
geb.  M  14,40. 

Sseufert,  Franz:  Anleitung  zur  Durchführung  von  Versuchen  an 
Dampfmaschinen,  Dampfkesseln,  Dampfturbinen  u.  Die- 
selmaschinen. Zugleich  Hilfsbuch  für  den  Unterricht  in  Maschincn- 
laboratorien  technischer  Lehranstalten.  5.  Aufl.  Julius  Springer, 
Berlin  1919.  Preis  geb.  M  6,—. 

Stahlwerks- Verband  A.- G.,  Düsseldorf :  Eisen  im  Hochbau.  Taschen- 
buch mit  Zeichnungen,  Zusammenstellungen  u.  Angaben  über  die 
Verwendung  von  Eisen  im  Hochbau.  5.  Aufl.  Julius  Springer, 
Berlin  1920.    Preis  geb.  M  16,—. 

Winteler,  F.:  Die  heutige  industrielle  Elektrochemie.  Überblick 
mit  besonderer  Berücksichtigung  der  schweizerischen  Verhältnisse. 
Sammig.  ,,Aus  Technik  u.  Wirtschaft",  Bd.  2.  Sonderdruck  aus 
, .Technik  u.  Industrie",  Halbmonatsschrift  für  das  Gesaintgebiet  der 
Technik,  Jahrg.  1918,  Nr.  17 — 24.     Roscher  &  Co.,  Zürich  1919. 

Zeitschriften. 

AEG-Mitteilungen.  Jahrg.  15.  Nr.  12.  Dez.  1919.  Aus  dem  Inhalt:  Überden 
Ungleichförmigkeitsgrad  bei  direkt  gekuppelten  Dynamomaschinen. 

 AEG-Sava-Fassung.  Bohrmaschinen   mit  Gleicbstrom- 

,  reguliermotoren. 

Daimler-Werkzeitung.  Jahrg.  1919.  Nr.  10.  Aus  dem  Inhalt:  Plaudereien 
aus  der  Gesenkschmiede.  —  —  Gründung  von  Dampfhämmern. 
 Gesenkstahl.  Neuzeitliche  Schmiedeöfen.  —  —  Die  Heiz- 
kraft  des  Holzes. 
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Die  999  rr«  V  f  ^J^J^"^?'-        '^V,  1919-    Aus  dem  Inhalt: 

u    Was^eStoffih^U  fil'''^        Hanomag.  über  Kernsubstanz 

,y^_ää5erstoffgehalt  als  kennzeichnende  Eigenschaften  von  Brenn- 
-  2  DifBerer^n  fJ-^''' V  «l^erungstechnischen  Eigenschaf- 
r  d^e  Kn^ir  S^''^'  Verbrennungsvorganges.  —  —  Gut- 
eisenbahn —  Die  H^,t  V*l^-,,.."T  —  I^'«  Betriebslage  der  Staats- 
eisenbahn. --  Die  deutsch-hollandischen  Handelsbeziehungen. 
me^ster'&  Th,f  t""  ■  Verlag:  Hach- 

I^halt-  Mtthem.f'u.l'P"'^-  J«l^''g-26.  Nr.l.  4.  Jan.  1920*!  Aus  dem 
von  Wechselströmen  M  ^.''P^^'Peitelle  Darstellung  der  Leistung 
r°e?ung  auf  d  e  Wi?;«;;  "^!'9f,-Z.eitsPartafeI.  -  Einfluß  der  Speziali 
teil  -  Neuere  D^be    ^^"'""''''''  ^'"«^  Unternehmens.  -  Handels- 
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(*  bedeutet  Abbildungen  im  Text.)  , 
Beleuchtung. 

Graphischie  Konstruktion  der  Bodenbe- 
l.euchtungskurve  aus  dem  Polar  schaubild 
chtstarken.  Von  Böiker  (ETZ.  8.  I.  20  S.  25*) 
Lichtstarkenkurve  wird  nur  .unter  Anwendung 
von  ^irkel  und:  zweier  Winkel  auf  renn  graphischlem  Wege 
die  bodenbeleuchtungskurve  gewonnen,  wobei  von  einer 
l^unktbeleuchtung  ausigegangen  wird,  wie  sie  bei  Strecken- 
oder Außenbeleuchtung  anzutreffen  ist. 

'  Brennstoffe. 

Preisausschreiben     des     Vereins  Deut- 
sch e  rM  a  s  c  h  j  n  e  n  -  I  n  g  e  n  i  e  u  r  e     (Glaser     i.  I.  20 
u^-*"  T?^""  Ty^""^'"  veröffentlicht  die  diesjä'hlrige  Beuthauf- 
gabe:  Die  Brennstoiffwirtscihlaft  in  der  Übergangszeit  vom 
Dampflbetrieb  zum  elektrischen  Betrieb. 

Eisenkonstruktionen. 

Die  Wiederherstellung  der  Donau- 
brucke  bei  Cernavoda  durch  die  Maschine  n- 
labrik  Augsburg-Nürnberg  A-G.  Werk  Gu- 
stav sburg  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing.  5.  u.  '17.  I.  20  S.  9* 
u.  S.  58*).  Die  durch  die  Zerstörung  geschaffenen  stati- 
schen Verhältnisse  und  die  schwere  Gefährdu:ng  der  einen 
Öffnung.  Vorläufige  Sicherung  des  Überbaues  durch  Ein- 
bau von  Hilfskonstruktionen.  Beschreibung  der  Hilfskon- 
struktionen für  die  beschädigten  Untergurtstäibe  und  der 
Spannvorrichtung  für  -die  Diagonalen  -  Anordnung  der 
Stöße  der  neuen  Untergurtstäbe. 

Elektrotechnik.- 

Die  Binphasen-Wechselstroni -  Kollek- 
tor motioren  mittlerer  Größe  der  Sieinens- 
Schuckertwerke.  Von  Schenkel  (ETZ.  8.  I.  20 
S.  26*).  Es  wird  eine  Übersicht  über  den  Anteil 
der  SSW.  an  der  Entwickliung  der  Repul&ions-  und:  Reihen- 
schlußmotoren gegeben,  wobei  in  erster  Liiwe  die  Motoren 
beschrielben  werden,  die  in  größerr  Zahl  geliefert  wurden. 
Hieran  läßt  sich  am  besten  das  Bedürfnis  der  Typen  in  der 
Praxis  zeigen. 

Die  Fernschaltung  und  Fernüberwachung 
der  öffentlichen  Beleuchtung  in  Charlot- 
te n  b  u  r  g.  Von  Kuhlow  (ETZ.  i.  i.  20  S.  8*).  Es  wird  die 
Einrichtung  der  Fernsc'hlaltungs-  und  Fernüberwachungs- 
amlage  für  die  elektrische  Straßenbeleuchtung  Charlottcn- 
burgs  beschrieben  und  ein  Anhalt  für  den  Vrglcich  der  Be- 
triebskosten der  selbsttätigen  und  der  Handsclialtiiiig 
gegeben. 

Fabrikorganisation. 

Einiges  über  B  e  t  r  i  e  b  s  o  r  g  a  n  i  s  a  t  i  o  n  me- 
chanischer Werkstätten.  Von  Hodlaender  ( Wcrk- 
zeugm.  30.  XII.  19  S.  23*).  Einrichtung  von  Kartotheken 
für  Materialien,  Rohguß,  Werkzeuge  und  Modelle.  Das 
Werkzeuglager  und  die  Werkzeugausgabe.  Die  I'-ersoiial- 
karte  für  Arbeiter. 

O  r  g*  a  n  i  si  a  t  i  o  n.  im  V  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  en  -  und 
Werkzeugbau.  Von  Börner  (WT.  IS.  i-  20  S.  37*)- 
Für  den  geregelten  Gang  der  zu  erfolgenden  Bestellungen 
und  der  sich  daran  aaisichließenden  Bearbeitung  der  EiiiKcl- 
teile  wird  der  ArbeitS'giang  an  Hand  von  Vordrucken 
näher  beschrieben. 

Ein  Beitrag  zur  Einführung  wissen- 
schaftlicher Betriebsführung  nach  Taylor- 
schen  G  r  u  n  id  s  ä  t  z  e  n.  Von  Heyne  ( Wenk/zeugm. 
20.  XII.  19  S.  S12).  Die  Grundsätze  für  die  Durchführung 
des  Taylorsystems  werden  kurz  skizziert,  wobei  besonders 
daraiuf  'hingewiesen  wird,  daß  nicht  die  Zeitstudien  in  Ver- 
bindung mit  einem  bestimmten  Lohnsystem  der  Kern  sind, 
sondern  daß  die  systematisch  durchgeführte,  vereinheit- 
lichte Vorbereitung  der  Werkstätteharbit  das  Wesent- 
lichste ist. 

Betrachtungen  iz  um  Problem  der  Selbst- 
kosticn  in    der  Industrie.     Von  Scheel  (Z.  Hand. 

f)  Das  Verzeichnis  der  in  der  Zeitschriftenschau  bearbeiteten 
Zeitschriften  befindet  sich  in  Heft  I  auf  Seite  32. 
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Wissensch.  Dez.  19  S.  189).  An  cimgen  Beispielen  soll  «czeigi 
werden,  welchle  Zusammenstellung  und  GruppicrunR  der 
Bctric'bsunküstcn  zu  wählen  ist,  da.  die  .KufttiluiiK  der  l^igen- 
;irt  diC3  betreffenden  Betriebs  genau  anzupassen  ist.  Bei 
der  FcstlcRunK  d'er  Selbstkosten  in  Jilektrizitiitswcrken 
«ietzen  sich  die  Unkosten  zusammen  aus:  Allgemeinen  Ver- 
waltungskosfcn  und  HNriebskosten,  die  wiederum  umfassen 
die  Kasten  der  .Stromcnz/euRunn,  der  SlromforllcitunK  und 
der  StrommcssunK. 

Ci  r  a  p  h  i  s  c  Iii  e  Tafeln  als  Hilfsmittel  Ir-I  der 
V  o  r  k  a  1  k  11  1  a  t  i  o  11.  Von  Jonen  (WT.  i.  1.  20  S.  io*j. 
I'iir  die  Vorkalkiil.ntion  werden  liir  die  einzelnen  .Arbeits- 
maschinen Tabellen  KeKoben  ,zur  schnellen  JirinittelunK 
der  UmdrchtingSKahlcn  und  der  Zeiten  für  bestimmte  We« 
Hingen. 

Den  richtige  iv  M  a  n  n^  an  die  r  i  c  'Iii  t  g  c 
.Stelle  (WT.  I.  u.  IS.  I.  20  S.  16  u.  49).  Notwen- 
digkeit der  Normalisierung  der  Hcschäftigungsarten.  Ik- 
schrcibung  <ler  Beschäftigungsarten.  Beispjele  von  Normal- 
besclircibungen  einiger  Beschäftigungs^nTtcn.  Zerg.liede- 
dcrung  der  tatsächlic'licn  Werkarbeit  am  Stück.  Hnt- 
Wiickluiipg  der  Werkzcrglic'dcrungsarten.  Einteil.ung  der 
Werkstätten  zwecks  Erhaltcns  normaler  Lohn  lätz^e.  Bc- 
s-'timmung  der-  relativen  Werte  dtr  Werkarbeiten. 

Neues  Markensystem  für  die  Werkzeug- 
ausgabe. Von  Wei.cher  (WT.  15.  XII.  19  S.  375*)  Un- 
ter Hinweis  auf  die  Schwierigkeit  der  Verwaltung  der 
Werkzeugausgabe  und  die  geeigneten  Verwalter  zu  finden, 
wird  ein  Markensystem  beschrieben,  das  eine  leiclito  Kon- 
trolle auch  am  Wochenschluß  ermöglicht 

FeuerungsanlaRen. 

Die  S  a  u  g  1  u  1  t  -  I''  n  t  a  s  c  h'  u  n  g  s  a  n  1  a  g  c  :  111 
H  e  i  z  w  e  r  k  des  W  e  r  n  c  r  w  e  r  k  s  1 1  v  o  n  Siemens 
&  Halske  A.  -  G.  in  Siemensstadt  b.  Berlin  (Z. 
Ver.  deutsch.  Ing.  10.  i.  20  S.  45*)  Die  Anlage  bietet  der 
Handentaschung  gegenüber  den  großen  Vorteil  der  Sauber- 
keit und  erfordert  nur  einen  Mann  zur  Bedienung  bei  einer 
Anlage  vion  8  Wasserrohrkesseln  mit  2900  qm  Heizfläche. 
Sie  befördert  die  Asche  von  Braun-  und  Steinkohle  und 
von  Koks.  Die  As'Chc  des>  letzteren  wird  durch  geeignete 
Vorrichtungen  zerkleinert.  Beachtenswert  sind  besonders 
die  nach  neuen  Grundsätizen  aus«cführtcn  Versehlußkrüm- 
incr  in  der  Rohranlage. 

Gasindustrie. 

Selbsttätige  Temperaturregelung  der 
(j  a  s  f  e  u  e  r  s  t  ä  t  t  e  n.  Von  Fink  (WT.  15.  i.  20  S.  44*). 
Die  Fortschritte  im  Bau  von  Regulierpyrometern  und  ein- 
gehende Beschreibung  eines  selbsttätigen  Apparates  und 
Darstellung  verschiedener  .Anwendungsgebiete. 

Gasnot  (WT.  15.  XII.  19  S.  377*).  Es  wird  ein 
Hochldruckgeblase  für  Preßlufterzeugung  beschrieben,  das 
bis  zu  5009  mm  WS  Windpressung  erzeugt.  Durch  die  hohe 
Pressung  ist  man  in  der  Lage,  auch  bei  niederem  Gasdruck 
die  genügende  Menge  Gas  anzusaugen. 

Gießerei. 

Die  Erzeugungs  Stätte  und  das  Herstel- 
lungsverfaihren  der  amerikanischen  Stahl- 
guß k  e  t  t  e  n.  Von  Irresberger  (Stahl  u.  Eisen  25.  XII.  19 
S.  1621*).  Beschreibung  des  Einform-v-erfahrens  für  die 
Emzelglieder  und  für  das  Gießen  der  Verbindungs- 
glieder. Anga'ben  über  die  weitere  Behandlung  der  ge- 
gossenen Ketten  in  der  Putzerei,  Glüherei  und  Härterei. 
Beschreibung  der  Kettenprüfung.  Giundriß  der  Gesamt- 
anläge  und  .Angaben  über  die  Leistung  der  Gießerei. 

Herstellungs-  und  Arbeitsverfahren. 

Die  Fräsmaschine  im  Dienste  der  neu- 
zeitlichen Massenf  a^brikation.  \^on  Morgen- 
roth (WT.  15.  XII.  19  S.  373*).  Es  werden  die  Bedingun- 
gen erörtert,  unter  denen  die  Fräsmaschine  bei  größter 
Leistung  und  billigster  Bedienung  die  beste  Arbeit  liefert, 
wobei  die  Plan-,  die  Ständer,  und  die  Zweispindelfräs- 
maschine  besondere   Berücksichtigung  finden. 

Ziehen  und  Beseht  neiden  '%'iereckiger 
Hülsen  (WT.  i.  I.  20  S.  13*).  Formgebung  des  Arbeits- 
stuckes und  Auswahl  des  Materials;  Formgebung  der  Zieh- 
werkzeuge, Abrundung  der  Gesenkränder  und  der  Eoden- 
kanten.  Formgebung  des  Lehrstückes,  Vorrichtungen  zum 
Ziehen  in  einfach  wirkender  Exzenterpresse;  das  Beschnei- 
den rechtwinkliger  Hülsen. 

..Fabrikation  von  Mantelbödem  Von  Ciaassen 
(WT.  I.  I.  20  S.  6*).  Für  die  Herstellung  von  Mantelböden 
für  Maschmengewehrteile  wird  der  vollständige  umfang- 
reiche Ar'beitsg'ang  beschrieben  und  die  Vorrichtungen  und 
Werkzeuge  durch  zahlreiche  Abbildungen  dargestellt. 

Mechjuiik. 

Massenausgleich  bei  Kurbelgetrieben, 
'.  nsbesor.  dere     durch    Gegengewichte.  Von 


Bestditorn  (Z.  Vor,  deutsch.  Ing.  lo.  \.  20.  S.  42*)  Ur- 
sachen für  die  bei  Maschinen  mit  Kurbelgetriebe  im  Be- 
trieb auftretenden  Erschütterungen.  Wirkung  der  mit  der 
Kurbel  umlauJenden  Gegengewichte,  deren  günstigste 
Große  in  'bezug  auf  dynamische  und  statische  Verhältnisse 
ermittelt.  An  einem  praktischen  Beispiel  wird  der  Erfolg 
ihrer  Anwendung  dargestellt.  Für  die  Berücksichti- 
Kung  und  Verteilung  der  Massenwirkungen  der  Plonel 
Stange  werden  einfache  Bzielrtingen  aufgestellt. 

Metallbearbeitung. 

]•■  1  ä  c  'H  e  n  s  c  h  1  c  i  f  c  n  ( WT.  15.  I.  zo  S.  49*;  Ar- 
beitsweise deir  Flächenschleifmaschine.  Kühlmittel  zum 
Hachenschleifen.  Trockenschleifen  dünner  Werkstücke. 
Linspannen  von  verzogenen  und  unmagnetischer  Teile 
Schleifen  größerer  Gußstücke.  Geschwindigkeit  für  Schleif- 
.schcilben  und  Werkstück.  Arbeitsweise  der  Senkrecüt- 
Srhleifmaschinc.  Einstelking  des  Spindelkopfes. 
,„,7^ur  Theorie  des  S  c  h  1  e  i  f  e  n  s.  Von  Wilde 
(Werkzeugm.  20.  Xli.  19  S.  S07*).  Der  Einfluß  der  Größe 
des  Beruhrungsbogens  zwis<;hcn  SchOcifschcibe  und  Arbeits- 
stuck bei  Bestimmung  der  Schnittgeschwindigkeit.  Bestim- 
mung der  zcrsipanten  Materialmenge.  Verhinderung  des 
Stumpf-  und  Blankwerdens. 

Die  Entwicklung  der  Kaltsägemaschi- 
ncnlX.  Von  Theobald  (Werkzeugm.  10.  1  20  S.  6*) 
Horizontalkreissäige  der  Firma  Schieß,  die  nach  Art  der 
Kadialbohrmaschinen  gebaut  ist  und  in  erster  Linie  zum 
.Vbschncid'cn  von  Gußstücken  bestimmt  ist.  Schwere 
Standerkreissägen. 

VhcT  die  Bestimmung  von  Regel  motor 
und  Vorgelege  bei  Bohrmaschinen.  Von 
Melier  (Werkzeugm.  30.  XII.  19  S.  527*).  Festlegung  der 
Grundwerte  für  eine  gewählte  Bohrmaschinengröße,  um 
hieraus  die  günstigste  Anzahl  der  Radwechsel  ku  bestim- 
men, d_amit  der  Sprung  der  Umdrehungszahlen  nicht  zu 
groß  wird  und  die  Ausführung  des  Regelmotors  in  erreich- 
hnren  Grenzen  bleibt. 

Normen. 

...  Vorzüge     der    Lauf  welle    als  glatte 

Linheitswelle  in  Verbindung  mit  dem  Ein- 
heit sb  o  h  r  u  n  g  s  s  y  s  t  e  m  Von  Kühn  (WT.  15.  XII.  19 
.381  ).  Unter  Bezugnahme  auf  frühere  Veröffentlichun- 
gen wird  darauf  'hiingewicsen,  daß  die  Einführung  der  Ein- 
heitswelle  eine  Schädigung  der  überwiegenden  Mehrheit 
der  deutschen  Industrie  darstellen  wird.  Es  werden  verschie- 
dene Konstruktionseinzelheiten  aus  den  verschiedenen  Ge- 
bieten des  Maschinenbaues  dargestellt,  aus  denen  dir-  Ein- 
bände besonders  hervortreten. 

Papier-  und  Textilindustrie. 

Der  elektrische  Antrieb  der  Papierma- 
schine. Von  Stiel  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing.  10.,  17.  u.  24  I 
20  S.  30*  64*  u.  87*).  Nach  Darstellung  der  Papierhfer&tel- 
)nng  lund  der  Arbeitsweise  der  Papiermaschine  wird  gezeigt, 
wie  der  Antrieib  der  Papiermas.chin  zweckmäßig  erfolgt  und 
die  verschiedenen  mechanischen  und  elektrischen  Ausfüh- 
rungsmoghchkeiten  regelbarer  Papiermaschinenantriebe  er- 
läutert. Eingehende  Darstellung  der  neuzeitlichen  Anord- 
nungen zur  selbsttätigen  Konstanthaltung  der  Druckrollen 
Besprechung  der  zweckmäßigen  technischen  Ausführungs- 
tnrmen   aller  Einzelteile  des  Antriebs. 

Pumpen  und  Gebläse. 

,.  Der  Antrieb  von  Stahl  werksgebläsen. 
Von  Hermanns  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing.  17.  u.  24.  I.  20  S  53* 
u.  84  ).  Die  Wirtschaftlichkeit  der  verschiedenen  Antriebs- 
arten der  Gebläse  wird  unter  Berücksichtigung  der  ver- 
änderter! Lage  untersucht.  Die  günstigsten  Ergebnisse  er- 
geben sich  für  die  durch  Drehstrom  angetriebenen  Kolben- 
geblase, wobei  der  elektrische  Strom  durch  Hochofengas- 
maschinen  erzeugt  wird. 

Spann-  und  Bohrvorrichtungen. 

B  o'h'r  v  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  für  Propellernaben 
(Werkzeiagm.  10.  I.  20  S.  5*).  Darstellung  der  Bohrvorrich- 
tung, bei  der  besonders  die  Art  der  Festlegung  beachtens- 
wert ist. 

Werkzeuge. 

Die  Herstellung  von  Schneideisen  und 
l-w-r^  Behandlung  beim  Gebrauch.  Von  Blume 
c  u  -i^-  ^°  ^-  ^^*^-  I^'^  Vorteile  des  geschlossenen 
^cnneideisens  gegenüber  dem  geschlitzten.  Es  erfordert  je- 
doch eine  gewandte  Nacharbeit  nach  dem  Härten.  Diese 
-Nachanbeit  bezieht  sich  auch  oft  aui  den  Durchmesser  des 
uewindes.  Für  die  Herstellung  der  Schneideisengewinde 
\\  erden  die  verschiedenen  Regeln  gegeben.  Die  Ausbildung 
ucr  Spanlocher. 

Fr  ei  s  c  h  n  e  i  d  en  de  Gewindeschneideeisen. 
\on  Blume  (Werkzeugm.  30.  XII.  19  S.  530*).  Die  richtige 
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Ausbd'dung  des  Schneidzahnes  bei  Schneideisen'  um  einen 
nicht  zu  breiten  Stollen  ,zu  erhalten,  der  aber  genügemde 
Festigkeit  besitzt,  um  nicht  durciizuifedern.  Konstruktions- 
emzelheiten  von  Gewindeschncidköpfen  mit  Einsatzibac.ken 
Werkzeuge  zur  Herstellu  n  g  v  o  n  Fe  r  m  - 
stucken  aus  Isolier  materi,al  Von  Stock  ( WT 
I.  I.  20  S.  I*).  Für  die  Herstellung  von  Griffen.  Klinken 
Radern,  Armaturen,  für  die  Steingut,  Zement,  Aslbest, 
Schlackenwolle    usw.    Verwendung     finden,     werden  ge- 

ignete  Werkzeuge  und  Einrichtungen    zur  zweckmäßigen 

ierstellung  beschrieben). 

Wirtschaftliches. 

Bau      eines     e  i  g  e  -n  e  n     Kraftwerks      o  d  e  r 
S  t  r  o  m  b  e  z  u  g  ?   S  t  r  o  m  v  e  r  s  o  r  g  u  n  g  s  f  r  a  g  e  n  der 
Reichswerft  D  a  n  z  i  g.    Von  Schnitze  (ETZ.  8.  I.  20 
^.  21*).    Wirtschaftliche  Untersuchungen  über  die  Frage, 
b  eine  neue  größere  Zentrale  zu  b.auen,  oder  der  Anschluß 
II  emes  von  zwei  benachbarten  größeren  Kraftwerken  vor- 
ilhaft  sei.    Für  die  drei  möglichen  Fälle  wenden  die  künf- 
igen  Betriebsverhältnisse  ermittelt  und  die  Betriebsikosten 
berechnet;  wobei  besonders  zu  berücksichtigen  war.  daß  die 
alte  Zentrale  mit  als  Stromlieferer  in  Betracht  kommt.  Hin- 
weis auf  die  Steigerung    der  Sellbst kosten  und  Vorschläge 
für  die  Hebung  der  Wirtschaftlichkeit   des  zentralen  Be- 
triebes. 

Zahnräder. 

Zahnrad  brücke  an  Werkzeugmaschinen. 
Von  Peters  (Werkzeugm.  10.  I.  20  S.  i*).  Es  wird  hinge- 
wiesen auf  die  großen  Beanspruchungen,  die  in  den  Zähnen 
bei  exzentrisch  ausrückbaren  Rädervorgelegen  und  bei 
Herzhebelrädern   der   Drehbänke  auftreten  können. 


PATENTBERICHT. 

Klas.-e  31c.    {Cr.  316  016.  i[ 

Verfalvren  zur  llerstellung^der  Hohlformen  für 
den  Guß  von  Schnecken  mit  abneh- 
mender Steigung.  Arthur  Müller, 
Bauten-  und  Industriewerke, 
Charlottenburg. 

Das  Modell  ist  senkrecht  zur  Längsachfe 
der  Schnecke  in  einzelne  Teile  zerlegt,  welche 
wenicer  als  einen  Sclmeckengang  enthalten,  und 
die  einzelnen  Mc  dellteile  werden  der  Reihe 
nach  in  übereinander  gestellten  Formkasten- 
teilen so  abgeformt,  daß  in  jedem  Form- 
kastenteil die  Unterfläche  und  Seitenfläche 
des  entsprechenden  Modellteils  imd  die  Ober- 
fläche des  nächst  unteren  Modellteils  abge- 
formt werden. 

Klasse  47I1.    .Wr.  317062. 


Der  Antrieb  des  Kettenrades  erfolgt  durch  eine  Klemmkupp- 
ung,  so  daß  das  Kettenrad  in  ununterbrochener  Folge  verschiedene 
.  Ixzentrische  Stelli  ngen  einnimmt. 

Klasse  49a.    Nr.  315  735. 
Klemmbackenfutter.  Hermann   Geyer,  Leipzig. 

Eine  durch  die  Hclil- 
spindel  der  Plan^cheibe  hin- 
durchgeführte Welle,  die  am 
vorderen  Ende  die  mit  Plan- 
gewindegängen für  die 
Klemmbacken  versehene 
Scheibe  trägt,  wird  von  der 
Spindel  aus  mittels  einer 
Räderüber^etzung  und  eines 
Umlaufgetriebes  so  anre- 
.     ,    ,      „   ,      j  .     ,  trieben,  daß  sie  beim  Still- 

stand des  Rades  des  Umlaufgetriebes  mit  derselben  Winkelc^e- 
schwmdigkeit  wie  die  Planrcheibenspindel  vmläuft  aber  bei 
Drehung  des  Rades  nach  der  einen  oder  anderen  Richtung  reten 
(lic  Plan^cheibenspindel  voreilt  oder  zurückbleibt. 

Klasse  49a 

Mit  dem  Support  diehbar  verbundenes 

Stichelhaus.  Ludw.  Loewc 

&  Co.  Akt.  Ges.,  Berlin. 
Die  Keilunterlagscheibe  ist  zwei- 
teilig ausgebildet  und  die  untere 
Hälfte  ist  mit  dem  Supportoberteil, 
die  obere  mit  dem  Segmentkeil  fest 
verbunden,  während  beide  Scheiben- 
hälften gegenseitig  in  irgendeiner  Form 
starr  verbunden  sind  und  zur  Ein- 
stellung des  Stahles  leicht  gelöst 
werden  können. 

Masse  67a.   Nr.  315  955. 

In  die  Spindel  einer  Werkzeugmaschine  einsetzbare  Schleifvcr- 
richtung  mit  in  letztere  eingebautem  Motor.  Karl 
Friedrich  Kleinig,  Groß-Gerau. 


Nr.  316  18  r. 


Selbsttätige  Spannvorrichtung  für  Kettenrädergetriebe,  öster- 
reichische Daimler  -  Motoren -A  ktiengesellschaft 
in  Wiener  Neustadt. 


Das  Magnetgehäuse" des  Elektromotors  bildet  einen  Teil 
eines  Planetgetriebes,  das  zwischen  die  einretzbare  Achse  der 
Schleifvorrichtung  und  die  Drehach.'^e  des  Elektrcmctors  einfc- 
schaltetist.  Das  Magnetgehäuseistals  zur  Mctorach;e  exzentrischer 
Ring  ausgebildet,  der  mit  einem  gegen  die  Einsatzwelle  festgc- 
lagerten  zweiten  exzentrischen  Ring  drehbar  und  fcsLstellbar 
verbunden  ist. 

Klasse  67a. 
Vorrichtung  zum  Abrichten  beliebig  pro- 
filierter  Schleifscheiben  mittels 
eines  einzelnen  schwenkbar  an- 
geordneten Werkzeuges.  Karl 
Rosak,  Berlin. 
Das  an  einem  zweiarmigen  Hebel  der 
Einwirkung  einer    Schablone  ausgesetzte 
Werkzeug  sitzt  an  einer  durch  Kegelrad 
betriebe  drehbaren  und  in  verschiedenen 
Arbeitsstellungen  arretierbaren  Hülse,  die 
'n  einer  mittleren  Bohrung  eine  die  Schab- 
lonetragende Welleaufnimmt,  deren  untere 
Ringverzaluiung  in  die  die  Höheneinstel- 
lung bewirkenden  ZahnlOTgen  eingreift. 
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Frage  14. 

Wie  kann  man  am  vorteilhaftesten  stumpfgewordene 
Gewindebacken  wieder  scharf  machen?  Wendet 
man  den  Backenbohrer  an,  oder  schneidet  man  sie  auf  der 
Drehbank  nach  ? 

Antwort. 

BeideArtendes  Nachschneidens  können  zum  Ziel  führen. 

Gegen  das  Nachschneiden  auf  der  Drehbank  spricht  das 
schwierigere  Ausrichten  der  Backen,  besonders  aber  der  Um- 
stand, daß  die  Steigung  des  alten  Gewindes  der  Backen  nicht 
mit  der  der  Leitspindel  übereinstimmen  wird  und  auch  die 


alte  Form  nicht  genau  mit  der  des  Gewindcstahlcs.  Dadurch 
wird  das  F-inschneidcn  recht  erschwert.  Anderseils  wird  das 
Gewinde  beim  Schneiden  auf  der  Drehbank  genauer  als  auf 
irgend  eine  andere  Wci.sc. 

Wenn  laufend  Backen  nachzuschneiden  sind,  wird  es 
wirtschaftlicher  sein,  einen  Bohrer  anzufertigen  oder  zw 
kaufen  und  zu  benutzen.  Die  Backen  können  dabei  in  ein- 
fachster Weise  in  die  Kluppe  gespannt  werden.  Die  oben 
erwähnten  Umcgelmäß  gkciten  der  Form  und  Steigung  sind 
natürlich  auch  wieder  vorhanden,  erschweren  aber  das  Nach 
schneiden  mit  dem  Bohrer  weniger.  Sn. 
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Frage  15, 

Wir  haben  bei  uns  Tiucn  nach  der  Skizze  (Fig,  1 — 3)  ge- 
p-c  üt.  I'"s  sollten  die  Falten,  die  sich  bekanntlich  auf  den 
FÄ-kcn  bilden,  vermieden  werden.     Fig.  4 — 6  stellen  einen 

Stempel  dar,  wie  er  zuerst 
I  gebraucht  wurde;  bei  diesem 
Stempel  mußten  aber  die  Ecken 
der  Tür  noch  einmal  gepreßt 
werden,  damit  die  Falten  einiger- 
maßen ausgedrückt  wurden; 
^  aber  nach  dem  Emaillieren 
waren  die  Falten  immer  noch 
etwas  zu  sehen.  Jetzt  wurde  ein 
Stempel  nach  Fig.  7— 9 gebaut, 
dessen  Gebrauch  die  Falten- 
bildung überhaupt  vermeiden 
sollte  durch  die  federnde  Platte  b.  Es  lagen  bei  diesem 
Stempel  12  Federn  von  5  mm  Stahldraht  unter  der  Platte, 
aber  der  Erfolg  war  nicht  befriedigend.  Die  Faltcnbildung 
wurde  nicht  ganz  vermieden,  und,  wenn  die  Federn  so  stark 
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Querschnitt  von 
Löffelbohrer  mit 
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Preßstempel  für  Blechtüren. 

genommen  wurden,  daß  die  Faltenbildung  nicht  stattfand, 
wurde  auch  das  Blech  nicht  durchgedruckt.  Es  kommt  hier 
1,5 — 2  mm-Blech  in  Frage. 

Was  für  Stempel  werden  für  solche  Arbeite»  verwendet  ? 
Uns  stehen  nur  Friktionspressen  zur  Verfügung. 

Antwort. 

Derartige  Türen  auf  Friktionspressen  zu  machen,  ist 
nicht  ratsam,  da  solche  Maschinen  für  diese  Sachen  nicht  ge- 
eignet sind,  weil  die  Maschinen  zu  schnell  laufen  und  das 
Material  nicht  genügend  Zeit  hat,  in  die  gewünschte  Form 
zu  gehen.  Da  nun  keine  anderen  Maschinen  zur  Verfügung 
stehen,  ist  folgender  Ausweg  möglich,  bei  dem  die  Faltenbil- 
dung auf  ein  Mindestmaß  herabgesetzt  wird. 

Die  Türen  werden  in  zwei  Arbeitsstufen  gefertigt  mit 
Werkzeugen  nach  Fig.  7—9.  Bei  der  ersten  Arbeitsstufe  muß, 
wie  Fig.  10  zeigt,  der  Einzug  mit  möglichst  großem  Radius 
hergestellt  werden,  und  zwar  muß 
der  Einzug  so  tief  sein,  wie  der 
Radius  größer  angenommen  ist, 
als  die  Türen  im  fertigen  Zustande 
werden.  Die  zweite  Arbeitsstufe 
(Fig.  Ii)  legt  dann  nur  den  äußeren 
Rand  herum  und  bringt  die  Türen 
auf  richtige  Höhe,  d.  h.  diese 
Stanze  arbeitet  ähnhch  wie  eine  Planierstanze.  Jedoch 
sei  nochmals  bemerkt,  daß  auch  hierbei  für  Faltenbildung 
keine  Bürgschaft  übernommen  werden  kann,  da  Friktions- 
pressen ungeeignet  sind. 

Auch  die  Anwendung  der  Gegenfedern  ist  kein  Schutz 
davor  und  beansprucht  die  Maschine  ungünstig.  Diese  An- 
ordnung ist  nur  bei  dünnen  Blechen  bis  zu  i  mm  Stärke  rat- 


Flg.  10. 


Fig.  n. 


sam.  Gleichzeitig  erwähnt  werde  noch,  daß  einmal  gezogene 
Falten  nicht  wieder  fortzubringen  sind  und  auch  durch 
Lackieren  nicht  wieder  gedeckt  werden  können. 

Es  empfiehlt  sich,  um  eine  saubere  Arbeit  zu  erzielen, 
derartige  Gegenstände  auf  Stoßwerken  bzw.  Geschirrzieh- 
pressen mit  langsamem  Gang  und  Faltenhaltcr  herzustellen, 
da  dann  nur  eine  Arbeitsstufe  notwendig  ist,  Ildr, 

Frage  16. 

Zum  Ausbohren  von  Achsen  aus  Wellenstahl  von 
80— 100  kg  Festigkeit  (Loch-gJ  12— 14  mm,  Tiefe  150—200 
mm)  verwende  ich  Löffelbohrer  aus  Schnellstahl  (Böhler 
Rapid),  die  jedoch  an  Schneidhaltigkeit  sehr  zu  wünschen 
übrig  lassen,  trotzdem  sie  beim  Härten  in  Holzkohlenpulver 
eingepackt  und  in  kaltem,  dünnflüssigem  öl  und  sogar  Wasser 
abgeschreckt  wurden.  Nach  dieser  Behandlung  ließen  sich 
die  Bohrer  noch  immer  anfeilen  und  müssen  schon  nach  ge- 
ringer Bohrtiefe  nachgeschliffen  werden.  Könnten  Sie  mir 
für  diesen  Zweck  einen  geeigneteren  Stahl  empfehlen  ?  Der 
frühere  Böhler  Rapid  (Friedensware)  war  natürlich  besser 

alsderheutige. 

Die  Bohrer 
wurden  in  bei- 
stehend skiz- 
ziertem Profil 
hergestellt. 

Eine  zweite 
Schw  engkeit 

1       [g"  ^       bietet  das  Ei n- 

L.  j    löten  des  Mes- 

I  singschmier- 

rohres  von  der  skizzierten  ovalen 
Form,  da  der  Stahl  das  Lötzinn 
mu-  sehr  schwer  annimmt  und  das 
Rohr  sich  öfters  wieder  löst.  Es  vmrde  ein  Lot  aus 
83  Teilen  Zinn  und  17  Teilen  reinem  Blei  verwendet. 
Gibt  es  hierfür  ein  besseres  Lot  oder  ein  vorteil- 
hafteres Lötverfahren  ?  Vorheriges  Verkupfern  des 
Stahles  hat  wenig  Zweck,  da  sich  der  Überzug  ebenfalls 
wieder  loslöst. 

Antwort. 

Wenn  Ihre  Löffelbohrer  nicht  ordentlich  hart  werden, 
so  kann  das  sehr  wohl  an  dem  Schnellstahl  hegen;  es  kann 
aber  auch  von  der  Behandlung  kommen.  Gegen  das  Ab- 
schrecken, wie  es  bei  Ihnen  geschieht,  ist  nichts  einzuwen- 
den, auch  gegen  das  Erhitzen  an  und  für  sich  nicht.  Möghch 
wäre  aber,  daß  Sie  das  Werkzeug  in  der  Packung  nicht  warm 
genug  machen.  Es  muß  durch  und  durch  etwa  1300 »haben. 
Sollte  der  Grund  des  Versagens  im  Material  hegen,  so  ist  es 
das  richtigste,  Sie  schicken  das  Werkzeug  an  das  Stahlwerk 
zurück.  Dieses  wird  das  Material  prüfen  und,  falls  es  tat- 
sächlich nicht  gut  hart  wird,  ersetzen.  Ein  derartiger  Fehler 
des  Materials  kann  natürhch  bei  jedem  Stahlwerk  vorkom- 
men. Aber  alle  guten  Stahlwerke  übernehmen  auch  für  ihre 
Lieferungen  völhge  Bürgschaft. 

Was  das  Löten  betrifft,  so  hegt  der  Grund  für  den  Miß- 
erfolg sicherhch  nicht  am  Lot.  Denn  dessen  Zusammen- 
setzung ist  gut.  Hingegen  ist  es  nicht  unwahrscheinlich, 
daß  der  Bohrer  nicht  warm  genug  gewesen  ist.  Die  Tempe- 
ratur, die  er  beim  Löten  mit  dem  Kolben  erhält,  genügt 
jedenfalls  lücht,  um  ein  richtiges  Legieren  zu  erreichen.  Es 
ist  durchaus  nötig,  daß  der  Bohrer  vorher  mit  der  Flamme 
gut  angewärmt  wird. 


-1® 


Tie.  7-9. 


Nur  Anfragen,  denen  Abonnementsquittung  und  Rückporto  beiliegen, 
finden  Beantwortung.  Anfragen  nach  Bezugsquellen  werden  schnftlicb 
erledigt;  den  Meldungen  auf  solche  Anfragen  ist  daher  Porto  zur 
Weiterbeförderung  beizufügen;  alle  Anfragen  von  allgemeinem  Interesse 
werden  im  Sprechsaal  beantwortet.  Eine  Verpflichtung  hinsichtlich 
des  Zeitpunktes  der  Beantwortung  kann  nicht  eingegangen  werden 


Din  Verfasser«  größerer  Ortginalbetträge  stehen  Je  nach,  deren  Umfang  bis  zu  ,0  Exemplaren  des  betr.  voUsta,tdigen  Heftes  kostenfrei  zur  Verfügung  uicnn 
bei  Ei>tse>idung  des  Manuskriptes  ein  entsprechender  Wunsch  mitgeteilt  wird.    Sonderabdrücke  werden  nur  bei  rechtzeitiger  Bestellung  und  gegen  t-rsiatiung 

der  Kosten  geliefert.  

Für  die  Schrifdeitung  verantworilich:  Professor  £r.:3ng.  G.  Schlesinger-Charlottenburg.  —  Verlag  von  Julius  Springer  in  Berlin. 
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HERSTELLUNG  VON  ISOLIERROHREN  UND  ZUBEHÖRTEILEN. 

Vofi  R.  Stock,  Nürnberg. 


Isolierrohre  werden  m  der  Elektrotechnik  zum  Ver- 
legen von  Leitungskabeln  über  und  unter  Putz  verwandt 
Es  sind  imprägnierte  Papierrohre,  die  mit  einem  Mantel 
aus  Messingblech,  verbleitem  Eisenblech,  Galvanoblech 
oder  einem  Stahlrohr  überzogen  sind.  Man  unterscheidet 
Schlauchrohre  und  spiralgewickelte  Rohre.  Sie  haben  3  m 
Baulänge  und  einen  lichten  Durchmesser  von  7,  9,  n,  13  5 
16,  21,  23,  29,  36  und  48  mm.  Das  eine  Ende  trägt  eine 
Muffe,  während  das  andere  Ende  vom  schützenden  Metall- 


S  t  r  e 

ifenbreite 

n    u.    P  a 

p  i  e 

r  d  i  c  k  e  n 

Rohr-0" 

a)   für  geschlauchte 

Rohre. 

7  mm 

28     X  0,4  mm 

29     X  0,4  mm 

36    X  0,4  mm 

9 

34     X  0,4  ,, 

35     X  0,4 

42    Xo,4  ,, 

II 

43     X  0,4  ,, 

42     X  0,6 

54    Xo,4  ,, 

13,5 

50,5  X  0,4  ,, 

49,5  X  0,6 

61,5X0,4  ,, 

16  ,, 

57,5  X  0,4  ,, 

57     X  0,6 

66,5X0,6  ,, 

21 

71     X  0,4  ,, 

71     X  0,6 

83    Xo,6  „ 

23  „ 

78     X  0,4  ,, 

78     X  0,4 

81,5X0,4  ,, 

29  .  ,, 

95     X  0,4 

95     X  0,4 

99    Xo,6  ,, 

36  „ 

120,5  X  0,4  ,, 

119,5  X  0,6 

124    Xo,6  ,, 

48 

159     X  0,6  ,, 

158     X  0,6 

161    Xo,6  ,, 

Iioh.r.0 

b)  für  Spiral 

gewickelte  Rohre. 

13,5  mm 

45.5  X  0,6  mm 

34,5  X  0,6  mm 

34,5  Xo,4  mm 

16  ,, 

52     X  0,6  ,, 

35,5  X  0^6 

35,5X0,4  ,, 

21 

67     X  0,6  ,, 

40     X  0,6 

40,5X0,4 

23  ,, 

73     X  0,6  ,, 

41     X  0,8 

41    Xo,6  ,, 

29 

93     X  0,6  ,, 

37     X  0,8 

37    Xo,6  ,, 

36 

115     X  0,6  ,, 

40     X  0,6 

40    Xo,8  ,, 

1.  Papierrollenschneidmaschine. 


mantel  befreit  ist.  Als  Papier  findet  ungeglättetes,  braunes, 
erdiges  Packpapier  Verwendung.  Die  Rohre  sind  aus  drei 
Streifen  geschlaucht  oder  gewickelt.  Ein  Streifen  von  15  mm 
Breite  und  0,6  mm  Dicke  zerreißt  bei  12  —  13  kg,  ein  solcher 
von  0,4  mm  Dicke  bei  10— II  kg. 
Diese  Streifen  haben  eine  Saug- 
fähigkeit von  30  mm,  wenn  sie 
10  mm  tief  5  Minuten  lang  in 
klarem  Wasser  gehalten  werden . 
100  m  Papierstreifen  von  43  mm 
Breite  und  0,4  mm  Dicke  wiegen 
I  kg.  Die  Papierrollen  haben 
einen  Durchmesser  von  500  mm 
und  eine  Breite  von  1,4m.  Sie 
wiegen  zwischen  130  und  140  kg. 
Diese  Rollen  werden  auf  einer 
Rollenschneidmaschine  in  Strei- 
fen geschnitten  und  gleichzeitig 
wieder  aufgewickelt.  Eine 
solche  Maschine  stellt  Fig.  i 
dar.  Es  ist  eine  automatische 
Maschine  der  Jagenberg- 
Werke  A,-G.  in  Düsseldorf. 
Das  Papier  wird  mit  400  m  Ge- 
schwindigkeit minutlich  zer- 
schnitten und  umgewickelt.  Die 
Streifen  für  9  mm-Rohr  werden 
in  einer  Stunde  für  7000  m 
Rohr  geschnitten,  für  n  mm- 
Rohr  in  I  Stunde  für  5000  m  Rohr,  für  13  mm-Rohr  in 

1  Stunde  für  3800  m  Rohr,  für  16  mm-Rohr  in  i  Stunde 
für  3000  m   Rohr.     Zur   Bedienung    der  Maschine  sind 

2  Mann  erforderlich.  Die  Rohre  haben  folgende  Streifen- 
breiten und  Papierdicken : 

WT.  1920. 


 .    VAi         J.*.»_/XAi  l^Ji  JlOt 

die  der  spiralgewickelten  Rohre.  Um  einen  runden  Dorn 
legt  sich  der  Länge  nach  kreisförmig  ein  Streifen  (sin  Fig.  2). 
Hierum  wickeln  sich  zwei  andere  Streifen  (2  u.  i  in  Fig.  2) 
spiralförmig.  Streifen  2  ist  allseitig  mit  Klebstoff  versehen 
und  klebt  so  mit  Streifen  i  u.  3  fest  zusammen.  Die  Rohre 
erhalten  eine  Baulänge  von  3,1  m  und  werden  nach  dem 
Überziehen  mit  einem  Metallmantel  auf  3  m  Länge  geschnit  - 
^en.  102  m  gewickelte  Rohre  von  11  mm  1.  0  wiegen  3,9  bis 
4,7  kg.  Fig.  3  u.  4  stellen  in  groben  Zügen  eine  Maschine  zum 
Wickeln  von  Spiralrohren  dar.    Die  Papierrolle  6  für  den 


Tig.  3 


Spiralrohrwickelmaschine 


Fl»,  a.  Querschnitt  von 
spiralgewickeltem  Rohr. 


inneren  Streifen,  der  sich  kreisförmig  um  den  Dorn  9  legt, 
ist  lose  drehbar  in  der  Gabel  5  gelagert.  Damit  sie  beim 
Abrollen  nicht  voreilt,  ist  die  Bremse  22  vorgesehen.  Die 
Gabel  5  kreist  mit  200  Umdrehungen  in  der  Minute.  Strei- 
fen 8  führt  sich  über  die  Rolle  7,  wird  im  Zug  10  vorgebogen 
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und  legt  sich  in  dem  Zug  lo  um  den  Dorn  9  kreisförmig 
herum.  Jetzt  legen  sich  die  Papierstreifen  16  und  11  spiral- 
förmig um  den  Streifen.  Der  Rollenkopf  19  bewirkt  den 
Transport.  Dieser  Rollenkopf  hat  innen  4  geriffelte  Rollen  18, 
die  sich  um  ihre  Achse  drehen  und  gleichzeitig  um  die  Rohr- 
seele kreisen.  Die  Haspel  12  und  die  Haspel  14  sind  schräg 
einstellbar,  entsprechend  der  Schräge  und  Streifenbreite. 
Haspel  12  trägt  die  Bremse  13.  Papierstreifen  der  Rolle  16 
geht  durch  einen  Stärkekleisterkasten  17  und  wird  allseitig 
mit  Klebstoff  vorsehen.   Der  Antrieb  erfolgt  von  der  Trans- 


Fl» 


Fl»,  e.    Rohrformmaschine  für  Schlauchrohre. 


mission  aus  auf  Fest-  und  Losscheibe  1  und  wird  durch  die 
Zwischenräder  2  auf  Welle  3  übertragen.  Die  Welle  treibt 
mittels  der  Räder  4  die  Gabel  5  an  und  mittels  der  Räder  20 
setzt  sie  den  Rollenkopf  in  Umdrehungen.  Die  Transport- 
rollen 18  werden  von  dem  Vorschubkopf  19  mittels  Kegel- 
räder und  Stirnräder  in  Umdrehung  versetzt.  Das  fertige 
Rohr  21  kommt  am  hinteren  Ende  heraus,  es  wird  auf 
3,1  m  Länge  selbsttätig  abgeschnitten  und  fällt  in  einen 
Transportkasten.  Säge  und  Kasten  sind  nicht  mit  darge- 
stellt. Die  Maschine  eignet  sich  für  alle  Rohrdurchmesser 
und  leistet  minutlich  4  Rohre. 

DieSchlauchrohre  werden  auf  sogen.  Rohrformmaschinen 
hergestellt.  Solche  Rohre  bestehen  aus  drei  Streifen,  die 
sich  kreisförmig  so  umeinander  legen,  daß  der  2.  Streifen 
die  Naht  des  i.  Streifens  und  der  3.  Streifen  die  offene  Stelle 
des  2.  Streifens  überdeckt.  Fig.  5  stellt  den  Querschnitt 
eines  solchen  Rohres  dar.  3  ist  die  innere  Papierseele,  um 
die  sich  die  Streifen  2  u.  i  kreisförmig  herumlegen. 

Fig.  6  veranschaulicht  eine  Rohrformraaschine  zum 
Schlauchen  von  Isolierrohren.  Die  3  Papierrollen  sitzen  hier 
auf  den  Haspeln  18,  19,  20  und  stehen  still.  Alle  3  Streifen 
werden  einseitig  von  der  Schmiermaschine  17  mit  Klebstoff 
versehen.  Der  überflüssige  Klebstoff  wird  durch  die  Bürsten  16 
abgestreift.  Die  drei  Streifen  gehen  durch  die  Düsen  12,  13, 
14,  gehen  dann  durch  die  Rollen  11  und  legen  sich  der  Länge 
nach  fest  um  den  Dorn  15.  Dieser  ist  in  der  Längsrichtung 
federnd  angeordnet.  Der  Transport  des  Rohres  erfolgt 
hier  durch  2  Formketten  4  (Fig.  6).  Da  von  Mitte  bis  Mitte 


Kettenglied  mit  aus- 
wechselbarer Rohrform 


irr 


Kettenrad  i  m  ist,  so  hat  der  Stärkekleister  Zeit  zum  Trock- 
nen und  Binden.  Außerhalb  der  Kette  ist  ein  loser  Zug  6 
aufgehängt;  hier  erfolgt  das  selbsttätige  AMägen  mittels 
Pendelsäge  10.  Das  fertige  Rohr  stößt  gegen  den  Klapp- 
anschlag 8,  löst  einen  Anschlag  aus,  die  Pendelsäge  fällt 
blitzschnell  herunter,  sägt  durch,  wird  wieder  hochgehoben, 
und  der  seitliche  Auswerfer  9  wirft  das  Rohr  zur  Seite  in 
einen  Transportkasten.  Dieses  geschieht  alles,  während  die 
Maschine  weiterläuft.  Die  Pendelsäge  kann  sich,  während 
sie  das  Rohr  zerschneidot,  in  dor  Richtung  des  Rohres  etwas 

mitbewegen.  Der 
Antrieb  erfolgt 
von  der  Trans- 
mission aus  auf 
die  Fest-  und  Los- 
scheibe 21;  von 
hier  wird  mittels 
Stirnräder  das 
Kettenrad  5  in 

Umdrehungen 
versetzt.  Die 
obere  Kette  4 
wird  durch  die 
Reibung  mitge- 
nommen. Die 
lösche  7  drückt 
mittels  4  Stück 
Federn    auf  die 

Kettenglieder.  Zwei  Rollen  verhüten  ein  Durchhängen  der 
oberen  Kettenglieder.  Die  Schmiermaschine  17  wird  von 
einem  Vorgelege  durch  die  Transmission  angetrieben.  Von 
einer  Gummiwalze  überträgt  sich  der  Stärkekleister  auf  eine 
runde  Bürste.  Die  Pendelsäge  ,10  wird  mittels  Vorgeleges 
von  der  Transmission  angetrieben.  Die  Maschine  ist  über- 
sichtlich gebaut,  hat  keine  großen  kreisenden  Massen  und 
ist  leicht  zu  bedienen.  Die  Kettenräder  5  sind  in  den 
zwei  '  Querbalken  3  verstellbar  gelagert  und  mittels 
Stellschrauben  dem  Rohrdurchmesser  entsprechend  ein- 
stellbar in  den  Körpern  2  u.  i.  Die  Maschine  leistet  5  Rohre 
in  der  Minute.  Die  Kettenformen  sind  auswechselbar.  Ge- 
wöhnhch  bleibt  die  Maschine  für  einen  Rohrdurchmesser 
eingestellt. 

Die  genaue  Konstruktion  eines  Kettengliedes  mit  Rohr- 
formstück stellen  Fig.7— 9  dar.  Von  Mitte  bis  Mitte  der  i6  mm 
starken  Zapfen  sind  92,5  mm.  Das  Kettenglied  mißt 
36  X  50  mm  und  ist  rechteckig.  Die  auswechselbare  Rohr- 
form ist  aufgeschraubt  und  trägt  seitlich  2  Flacheisenschie- 
nen, die  auf  jeder  Seite  ein  Stück  übergreifen  und  den  seit- 
hchen  toten  Gang  aufheben.  Das  Kettenrad  i  ist  8-teilig 
mit  290  mm  Außendurchmesser.  2  ist  der  Gliedbolzen^ 
3  das  Kettenglied,  4  die  Rohrform,  5  die  seitlichen  Laschen. 

Eine  Rohrdüse  mit  Maßen  veranschaulichen  Fig.  jo — 12. 
Das  Einführungsblech  ist  ein  halbkreisförmig  angespitztes 
Blech  von  0,5  mm  Stärke,  das  in  die  eigentliche  Düse  i  hinein- 
ragt. Die  Düse  sitzt  an  einem  Halter.  Es  sind  drei  solcher 
Düsen  vorhanden,  deren  Einführungsbleche  um  120*  ver- 
setzt zueinander  sitzen,  damit  die  drei_  Streif en  aneinander 
vorbeigleiten  können. 

Der  Verkauf  der  Isoherrohre  ist  durch  Syndikate  ge- 
regelt.  Hierdurch  macht  es  sich  erforderlich,  einheitliche 
Rohre  auf  den  Markt  zu  bringen.  Die  Spiralrohre  sind  am 
verbreitetsten.  Durch  Anbringung  eines  kreisenden  Papier- 
rollenhalters (Fig.  13)  lassen  sich  auf  der  Schlauchmaschine 
Spiralrohre  herstellen.  An  Stelle  der  drei  stillstehenden 
Papierrollen  und  der  Schmiermaschine  tritt  der  Spindel - 
stock  r.  Hier  ist  Rolle  2 
lose  drehbar  gelagert.  Ihr 
Streifen  rimdet  sich  um 
den  Dorn  8,  der  stillsteht 
und  die  Seele  des  Spindel 
stoc  kes  bildet .  Der  Spindel- 
stcck    trägt     vom  ©ine 
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kegelförmige  Blechtrommel  4,  auf  der  die  beiden  Rollen  =; 
ö  und  der  Kleisterbehälter  7  sitzen.    Der  Antrieb  dieser 
Blechtrommel  4  erfolgt  durch  das  Kettenrad  3    Dreht  sich 
diese  Trommel,  so  wickeln  sich  die  Streifen  der  Papierrollen  ^ 
XX.  6  um  den  Streifen  der  Rolle  2  spiralförmig  herum  Das 
Abziehen  bezw.  Vorwärts  bewegen  des  fertigen  Rohres  er 
folgt  in  bekannter  Weise  durch  Formkette.    Das  Durch 
lühren   des   Papierstreifens    durch    den  Kleisterbehälter 
(Flg.  14)  geschieht  mittels  eines  zusammengefalteten  Blech 
Streifens  (Fig.  15). 

fig.  14.  Kleisterbehälter. 
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Fiir.  13.    Kreisender  Papierrollenhalter. 


Die  so  hergestelltenRohre  werden 
jetzt  im  Ofen  24  Stunden  bei  einer    Blechhalter*zum  Durcb- 
remper atur  von  90  —  1 20  »C  getrock-    fiihren  des  Papierstreifens, 
net,  dann  imprägniert,   Sie  werden 

>n  einen  Imprägnierkorb  (Fig.  16  u.  17)  gestellt.  Dieser 
Korb  hat  außen  800  mm  0"  und  ist  ganz  aus 
4  mm  starkem  gelochtem  Eisenblech  hergestellt.  Er  hat 
t)  dreieckige  Fächer,  welche  durch  gelochte  Blechwände  ab- 
geteilt sind.  Der  Korb  ist  durch  einen  gelochten  Deckel 
verschheßbar.  Dieser  Korb  ist  in  der  Mitte  drehbar  aufge- 
hängt. Er  faßt  7000  m  9  mm-,  5000  m  11  mm-,  3800  m 
13  mm-,  3000  m  16  mm-Rohr.  Das  Imprägnieren  erfolgt 
mit  Pech.  Zum  Imprägnieren  von  5000m  11  mm-Rohr  werden 
rd.  200  kg  Pech  erforderhch.  Im  Mittel  wird  soviel  Pech  zum 
Imprägnieren  verwandt,  als  die  Rohre  wiegen.  Der  Imprä- 


Ihpterro/mnrJi 


Fi«r.  18.    Anlage  zur  Isolierrohrherstellung. 

ghierkessel  ist  ein  schmiedeeiserner  Kessel  von  1  m  0  und 
8  m  lÄuge.  Er  ist  4  m  hoch  mit  Pech  gefüllt.  Das  Pech  wird 
auf  einer  Temperatur  von  190-220»  C  dauernd  erwärmt 
gehalten.  Die  Temperatur  wird  durch  ein  registrierendes 
Thermometer  aufgezeichnet.  Die  Imprägnierzeit  beträgt 
I  Stunde.  Der  Korb  wird  30  Min.  eingetaucht,  herausge- 
nommen, umgedreht  und  wieder  30  Min.  im  Imprägnierbad 
^halten.  Der  Kessel  hat  8  m  Tiefe,  und  es  dienen  die  4  freien 
Meter  oberhalb  des  Pechbades  zum  Auslaufen  der  Rohre, 
wenn  sie  fertig  imprägniert  sind  und  herausgenommen 
werden  sollen. 


Fig.  18  veranschaulicht  schematisch  die  Lage  des  Pa 
pierrohrwerkes  zum  Imprägnierwerk.  Die  beide?  Gebäude' 
^f-^  ^"*=ksicht  auf  Feuergefahr  auseinander.  Die 
Beförderung  der  Rohre  erfolgt  von  einem  Werk  zum  anderen 
mittels  Schragaufzuges.  In  jedem  Gebäude  ist  eine  Seil- 
rolle Eine  ist  angetrieben.  Beide  sind  durch  ein  geschlosse- 
nes Seil  verbunden.  Ein  Wagen  fährt  auf  der  schrägen 
Ebene  zwischen  beiden  Gebäuden.  Eine  sinnreiche  Klenim 
Vorrichtung  verbindet  ihn  jeweils'  mit  dem  Seil  das  gerade 
in  der  Richtung  läuft,  in  der  der  Wagen  befördert 'werden  soll. 

Nach  dieser  Figur  kann  man  sich  auch  vorstellen  wie 
die  Rohre  von  einem  Stockwerk  zum  andern  befördert 'wer- 
den.   Von  dem  obersten  bis  zum  i.  Stock  geht  ein  Pater 
nosteraufzug,  dessen  Förderketten  halbkreisförmige  niit 
Filz  umwickelte  Haken   tragen.     Es  sind  2  Ketten  mit 
solchen  Haken  vorgesehen,  die  rd.  2  m  auseinander  sind 
Der  Aufzug  läuft  so  langsam,  daß  während  des  Laufes  die 
Rohre  eingelegt  und  abgenommen  werden  können.  Der  Auf- 
zug dient  zum  Befördern  der  Rohre  von  dem  oberen  zum 
unteren  Stockwerk  oder  umgekehrt.  Es 
wird  jeweils  nur  die  Drehrichtung  ge- 
ändert.    Von  dem   i.  Stockwerk  zum 
Erdgeschoß,  in  dem  der  Versand  erfolgt, 
ist  gewöhnlich  nur  eine  Öffnung  vorge- 
sehen,   durch   welche  die  Rohre  nach 
unten  durchgegeben  werden.  Die  Rohre 
werden  bis  zum  Versand  stehend  gelagert. 

Nach  dem  Imprägnieren  werden  die 
Rohre  geglättet  und  geprüft,  ob  sie  sich 
innen  nicht  mit  Pech  zugesetzt  haben. 
Es  wird   von   Hand  eine  3,5  m  lange 
Stange,  die  einen  Millimeter  kleiner  im 
Durchmesser  ist  als  das  Rohri.L.,  hin- 
durchgestoßen. Dann  wird  das  Rohr  von 
Hand  in  einen  runden  Zugring  eingeführt 
und    von    Hand    durch   diesen  Ring 
gezogen.  Der  Ring  ist  auf  200»  gleich- 
mäßig erwärmt,  und  es  tropft  vor  dem 
Ring  Pech   von  derselben  Temperatur 
auf  das  zu  glättende  Rohr.    2  Mann 
glätten  und  prüfen  in  9  Stunden  10000  bis 
12  000  m  Rohr  von  11  mm  0 .  Die  Rohre 
werden  in  flachen  Becken  abgelegt,  die 
mit  etwas  Wasser  gefüllt  sind,  um  das  An. 
einanderkleben  der  Rohre  zu  verhindern. 

Jetzt  sind  die  Rohre  fertig  zum 
Überziehen  mit  einem  Metallmantel. 
Als  Metallmantel  kommt  verbleites 
Eisenblech  von  0,15—  0,2  mm  Stärke 
vorwiegend  zur  Verwendung.  Die  Blei- 
schicht  ist  0,06  — 0,08  mm  dick.  Nach- 
stehende Tafel  gibt  die  Breiten  und 
Stärken  der  für  die  einzelnen  Rohre 
verwandten  Blechbänder  an.  Die  Bänder 
haben  eine  Länge  von  200  m  u.  mehr. 


Ourchgehmi/es  /h/ir 
Marmes/minn  90  f> 

Piir.  16  u.  17. 

Iiiiprägiiierkurl). 


Verbleite  Blechbänder. 


Isolierrohr  - 
0  in  mm 

!  Breite 
des  Bandes 
in  mm 

Eisenkern- 
stärke 
in  mm 

Stärke 
der  Blechschicht 
in  mm 

7 

40 

0,15 

0,06—0,08 

9 

46 

0,15 

1 1 

56,  .5 

0,15 

13,5 

64 

0,16 

16 

74.2 

0,17 

23 

87.5  1 

0, 20 

29 

118,6  I 

0,20 

36 

142 

0,20 

Toleranzen : 


in  der  Breite  bis 
..    ..    Stärke  .. 


0,5  mm, 
0,05  ,,  . 
7* 
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Flg.  19  u.  20.    Doppelte  Rohrüberzugmaschine. 


Das  Überziehen  erfolgt  in  der  Weise,  daß  Rohr  und 
Blechstreifen  durch  einen  sogenannten  Falzzug  von  Hand 
geschoben,  dann  von  einem  Wagen  mit  Froschklemme  ge- 
faßt und  maschinell  durch  den  Zug  gezogen  werden.  Ein 
Junge  wirft  den  Wagen  zurück  und  legt  das  überzogene  Rohr 
ab.  Die  Blechstreifen  sind  vorher  auf  eine  Länge  von  3,1  m 
abgeschnitten  und  der  Länge  nach  auf  beiden  Seiten  ent- 
gegengesetzt angebogen.  Fig.  19  u.  20  stellen  eine  doppelte 
Über  Zugmaschine  dar.  Der  Antrieb  erfolgt  durch  Fest-  und 
Losscheibe  I.- Mittels  doppelter  Räderübersetzung  2  werden 


Platte  2  auf  dem  B^festigungsflansch  i  festgeschraubt.  In 
dieser  konischen  B;echhülse,  welche  aus  2,5  mm  Stahlblech  an- 
gefertigt und  450  mm  lang  ist,  wird  das  B:ech  allmählich  um 
das  Rohr  gelegt.  Die  Rolle  4  verhütet  ein  Ausweichen  des 
Rohres  nach  oben.  Bleche  5,  6  u.  7  führen  die  angekippten 
Enden  des  Biechstreifens  so,  daß  sich  die  angebogenen  Ecken 
(Fig.29)parallel  schräg  nach  oben  legen.  So  passieren  Rohr  und 
überzogenes  Blech  die  Rollen  8.  In  den  Zugringen  9  u.  10, 
die  in  dem  Halter  11  sitzen,  wird  der  längere  Lappen  um 
den  kürzeren  gebogen  und  der  Falz  zugedrückt  (Fig.  30). 


Flg.  29  u.  30 


fh  g 

1  H 

Flg.  21-28.  Rohrüberzug. 


Fig.  31. 

Abbiegen  des 
Blechstreifens. 


die  Kettenräder  3  dadurch  angetrieben.  Über  das  Kettenrad  3 
und  das  Kettenrad  4  läuft  eine  Kette  5.  In  dieser  Kette 
wird  der  Ziehwagen  6  durch  Einhaken  des  Hebels  7  mitge- 
nommen. Hierdurch  spannt  sich  die  Froschklemme,  faßt 
das  Rohr  und  zieht  es  vollends  durch  den  Zug  8.  Ist  das 
Rohr  durchgelaufen,  wird  der  Handhebel  7  aus  der  Kette  5 
gehoben,  das  Rohr  abgelegt  und  der  Ziehwagen  6  zurückge- 
worfen. Die  Laufbahn  ist  häufig  etwas  geneigt,  damit  der 
Wagen  von  selbst  zmückgleitet.  Die  Maschine  zeigt  zwei 
Überzüge  mit  einem  gemeinschaftlichen  Antrieb.  Die  eine 
Seite  \vird  von  rechts,  die  andere  von  links  bedient.  In  der 
Mitte  ist  ein  Tisch  zum  Ablegen  der  fertigen  Rohre  vorgesehen . 
Der  Tisch  vor  dem  Überzug  dient  zum  Lagern  der  auf  Länge 
abgeschnittenen  Blechstreifen  und  der  schwarzen  un über- 
zogenen Rohre»  Jede  Seite  dieser  Maschine  wird  von  einem 
Mann  und  einem  Jungen  bedient.  Beide  überziehen  in 
9  Stunden  6000  — 6500  m  Rohr. 

Die  genauen  Emzelheiten  eines  solchen  Rohrüberzuges, 
der  sich  auch  gut  zum  überziehen  von  Knlo-Draht  eignet,  ver- 
anschaulichen Fig.  2 1—28.  DiekonischeBlechliülse3ist  mit  der 


3 


Das  Anbiegen  der  Ecken  erfolgt  so,  daß  der  zum 
Rohrüberziehen  benutzte  Blechstreifen  auf  Länge  abge- 
schnitten und  die  eine  Seite  nach  oben,  die  andere  Seite 
nach  unten  abgebogen  wird  (Fig.  29).  Dieses  geschieht 
auf  genan  solchen  Maschinen,  wie  sie  Fig.  19  20  dar- 
stellen. Der  Antrieb  hat  nur  einfaches  Räder  vor  gelege  und 
an  Stelle  des  Rohrzuges  befinden  sich  2  Rollen  nach  Fig.  31. 

Das  Rohr  überziehen  erfolgt 
auch  mit  Maschinen  ^vie  Fig.  6. 
Schmiermaschine  17,  Rollen  18,  19 
u.  20  sowie  Papierzüge  12,  13  u.  14 
sind  fortgelassen.  An  Stelle  dieser 

tritt  der  Überzug  (Fig.  21—28).  In  das  zu  überziehende  Rohr 
wird  ein  Abquetschkegel  (Fig.  32)  eingesteckt,  dieser  Kegel 
quetscht  im  Zugring  6  (Fig.  6)  das  Blech  soweit  durch,  daß 
die  Rohre  durch  einfaches  Abbiegen  auseinander  brechen. 
Eine  solche  Maschine  überzieht  7000  m  Rohr  in  9  Stünden 
und  hat  weniger  Blechabfa'l.  Auch  fällt  das  Hin-  und  Her- 
laufen des  Jungen  fort,  welcher  das  Rohr  abnimmt  und  den 
Wagen  in  die  Mitnahmekette  einhakt.  (Schlufl  folgt.) 


Flg.  32.  Abquelschkegel. 
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PAPIERSCHNITTE  UND  PRÄGEWERKZEUGE  FÜR  LEDER,  PAPIER  U.  DERGL. 

Von  Heinrich  Franz,  Berlin- Lankwitz. 


Diese  Sonderschneid-  und  Prägeeinrichtungen  können 
überall  da  Geltung  erhalten,  wo  Papiere,  besonders  Isola- 
tionspapiere, Stoffpapiere,  Kartons,  Pappen  usw.  geschnit- 
ten und  geprägt  sowie  Leder  geprägt  werden  und  hierfür 
bis  jetzt  offene  Gegenschnitte,  Führungsschnitte,  Verbund- 
schnitte, Prägestanzen,  Matrizen  und  Patrizen  aus  Werk- 
zeugstahl zur  Anwendung  gelangten. 


Fl?.  1  u.  a.  Plattenschnitt 


Sianzpappe 
■Kupfirblec^ 


1 

1 

^  i 

i 
i 

R».  3.    Preßspanisolierung  für 
Transformatoren. 


Der  in  Fig.  i  u.  2  dargestellte  Plattenschnitt  erzeugt 
trotz  seiner  verblüffend  einfachen  Konstruktion,  genau  wie 
der  Verbundschnitt,  die  verwickeltsten  Werkstückein  einem 
einzigen  Pressenhub.  In  der  Ausbringung  ist  das  Verbund- 
werkzeug der  Schneidplatte  etwas  überlegen,  hinsichtlich 
der  Schneidhaltigkeit  bei  Papier  steht  der  Plattenschnitt 
allen  bisher  bekannten  Schnittwerkzeugen  wettbewerblos 
gegenüber.  Außerdem  gewähren  jene  Vorrichtungen  den 
großen  Vorteil,  daß  sie  eine  Verunreinigung  der  Stanzer- 
zeugnisse durch  abtropfendes  Öl  ausschließen,  eine  unver- 
meidliche Folgeerscheinung  bei  Führungs-  und  Verbund- 
schnitten, durch  die  notwendig  werdende  Schmierung  der 
gleitenden  Teile.  Ganz  besonders  fallen  bei  diesen  Werk- 
zeugen die  geringen  Herstellungs-  und  Einrichtungskosten 

Jns  Gewicht,  ein  Umstand,  der  sehr  für  ihre  Anwendung 

'  spricht.    Fig.  3  zeigt  ein  Werkstück. 

Der  Schnitt  in  Fig.  i  u.  2  besteht  aus  dem  schneiden- 
den Unterteil  a  und  dem  Stempel  b,  der  mit  Stanzpappe 
versehen  ist.  Die  Schneiden  c,  d,  e  des  Unterteils  a  sollen 
etwas  nach  außen  gerichtet  sein,  damit  sich  die  Stanzteile 

•  leicht  ausheben  lassen.  Große  Ausschnitte  können  durch 
einen  Schlag  mit  der  flachen  Hand  leicht  aus  der  Platte 
entfernt  werden.  Kleinere  Teile  hingegen  beseitigt  man  mit 
der  Reißnadel.  Durch  Auslegen  der  Aussparungen  f,  g,  h 
-mit  dünnem  Kupferblech  vollzieht  sich  die  Fortnah me 
der  Werkstücke  und  der  Abfälle  äußerst  günstig.  Die 
Höhe  der  Schneidkanten  c,  d,  e  hat  sich  dem  jeweilig  zur 
Verwendung  kommenden  Material  anzupassen.  Ereignet  es 
sich  einmal,  daß  stärkeres  Material  zur  Verarbeitung  ge- 
langt, als  es.  die  Konstruktion  des  Werkzeuges  zuläßt,  so 
glühe  man  die  Platte  aus  und  lege  sie  entsprechend  tiefer. 
Zeigt  sich  bei  dem  Schneiden  Grat,  so  beseitigt  man  das  um 
■die  Schnitte  c,  d,  e  gelagerte  Material  soweit,  bis  ein  ein- 
wandfreies Schneiden  erfolgt.  Bisweilen  kommt  es  vor,  daß 
die  Schneidkanten  ungleich  hoch  ausfallen,  ein  Fehler,  der 


stark  die  Schneidfähigkeit  beeinträchtigt.    Diesem  Übel- 
stand kann  durch  Unterlegen  von  Papier  zwischen  Pressen- 
tisch und  Werkzeug  an  den  tiefer  gelegenen  Stellen  wirksam 
begegnet  werden.    Zur  Vorbearbeitung  der  Schneidp'atten 
finden,  soweit  es  die  Formen  der  Werkstücke  bedingen 
Bohrmaschinen,  Drehbank,  Fräsmaschine  und  Hobelmal 
schine  Verwendung.   Für  die  endgültige  Fertigstellung  tritt 
der  Graveur  in  Tätigkeit,  der  dann  das  bei  der 
Maschinenarbeit  stehengebliebene  und  noch  zu 
entfernende  Material  herausmeißelt,  glattpunzt 
und  die  Schärfe  der  Schneidkanten  anbringt. 
Als  Norm  gilt  für  die  P.attenstärke  20-22  mm 
bis  zu  5  mm  starkem  Material,    darüber  hin- 
aus ist  entsprechend  zu  bemessen. 

Das  Aufkleben  der  Stanzpappe,  die  in  einer 
Dicke  von  rd.  3—5  mm  zur  Verwendung  kommt, 
geschieht  mittels  Wienerpapps,  dem  bekannten 
Klebmaterial  des  Schuhmachers,  oder  Gummi- 
lösung.  Stark  eingeschnittene  Stanzdeckel 
finden  gegen  Auswechslung  einer  neuen  Pappen - 
läge  entsprechenden  Ersatz. 

Der    Arbeitsvorgang    ist  nun    folgender : 
Der    Streifen    wird    zwischen   die  Führungs- 
stifte I,  2,  3,  4  gelegt  und  bis  zum  Anschlag- 
stift  5  vorgeschoben.     Beim  Niedergang  der 
Presse   drückt  diese  den  Abfallriegel  über  die 
äußere  Schneidkante  c,  das  eigentliche  Werk- 
stück, die  Abfälle  der  beiden  Löcher  und  recht- 
eckigen Ausschnitte  in  die  Vertiefungen  f,  h— h, 
g— g  der  zugehörigen  Schnitte  c,  e,  d.  Nach 
Entfernung  von  Teil  und  Abfällen  aus  der  Platte 
rückt  der  Streifen  um  eine  Teilung  vor,  und 
das  Werkzeug  ist  von  neuem  arbeitsbereit. 
Der  vorerwähnte  Plattenschnitt  findet  in  Handspindel-, 
Friktions-  und  Exzenterpressen  Verwendung.    Am  vorteil- 
haftesten gestaltet  sich  die  Arbeit  in  den  beiden  letztge- 
nannten  Pressengattungen,   da   man    hier    beide  Hände 
frei  hat. 

In  Fig.  4  u.  5  ist  ein  Heißprägewerkzeug  für  Leder  dar- 
gestellt.   Die  Matrize  besteht  aus  Werkzeugstahl,  die  Pa- 
trize  aus  gutem 
Löschpapier, 
Karton  oder 
Stanzpappe.  Das 
Oberteil  b  der 
Prägestanze  wird 
folgendermaßen 
hergestellt. Einen 
angefeuchteten 
Karton,  etwas 
größer  geschnit- 
ten als  die  her- 
zustellende Prä- 
gung, klebt  man 
mit  Wienerpapp 
auf  den  Stempel- 
kopf. Mittels  der 
Presse  wird  nun 
ein  Druck  auf  die 
Matrize  ausge- 
übt. Die  Prägung 
fällt  zunächst 
sehr  schwach  aus. 
Zur  schärferen 

Ausprägung 
kommen  einige 
kräftige  Schläge 

in      Anwendung.  Fle.  4  u.  6.    Ilcißpragcwerkzcug  (ur  Leder. 


- 

l 

Karton 


freigestochen 


ichtung 


■Prägemnd 
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ZOPF,  SCHLEIFLEISTUNGEN  VON  SCHLEIFBELÄGEN  UND  FLÄCHENSCHLIFF. 
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Auf  die  SO  cTzCiiple  l'lacliprtigujiK  folgen  natlifinaiuler  g|cu  h 
groß  atifgcklfbte  in  derselben  Weise  behandelte  Karton 
stücke,  bis  das  Relief  einigermaßen  gut  hervortritt.  Daraul 
folgen  einige  Lagen  weichen  Papieres  unter  nulunialigcr 
gleichnüißiger  Schlagwirkung.  Schließlich  gelangen  feine 
Streifen  Seidenpapier  so  oft  zur  Aufklebung  und  Unterdruck 
Setzung,  bis  alle  Einzelheiten  der  Zeichnung  vollkonimen 
scharf  da  stehen.  Zur  Erzielung  eines  glatten  Prägerandes 


— «@ 


PnigeftBmpel 'Karton,  mtiches  Papier^  Seidenpapier  SchneJdskmpel- 

Stampappe 

b'Schntidkank 


Fl«.  0.  u.  T. 

1  leißverbundschuilt 
und  Prägewerkzeug 
für  Papier  und  Pappe. 


sticht  man  die  Außenkanten  mittels  Stemmeisens  frei.  Um 
dem  Stempel  die  größtmögliche  Haltbarkeit  zu  verleihen,  soll 
er  aufgebrannt  werden.  Das  heißt,  die  Patrize  wird  in  Ver- 
bindung mit  der  Matrize  dem  Pressendruck  ausgesetzt  und 
längere  Zeit  erhitzt.    Derartig  vorbereitete  Oberteile  be- 


sitzen eine  fast  unbegrenzte  Lebensdauer  und  lassen  ohne 
Abnutzung  mehrere  looooo  Prägungen  zu. 

Jeder;  der  viel  mit  Prägearbeiten  zu  tun  hat,  weiß, 
welch  hohe  Anforderungen  an  das  Handgeschick  des  Ar- 
beiters gestellt  werden  müssen,  wenn  es  sich  darum  handelt, 
von  einer  künstlerisch  ausgeführten  Matrize  einen  natur- 
getreuen Gegenstempel  aus  Werkzeugstahl  durch  Absenken 
und  Nachziselieren  zu  erhalten.  Bei  dem  vorerwähnten  Ver- 
fahren ist  nur  einmal  bei  Herstellung  des  Unterteils  hoch- 
wertige Arljeit  zu  leisten.  Die  Anfertigung  der  Patrize  kan" 
dann  durch  jeden  geschickten  Werkzeugmacher  oder  Buch- 
binder erfolgen.  Der  Teilaufbau  des  Oberteils  mit  Karton- 
stücken,  Papieren  verschiedener  Stärkegrade  bis  zum  Seiden- 
papier ermöglicht  es,  jede  Feinheit  restlos  aus  der  Zeich- 
nung herauszuholen. 

Vorgenanntes  Werkzeug  benutzte  ich  vielfach  bei  Prä- 
gungen von  Lederbeklebungen  für  Taschenlampen  mit  gutem 
ICrfolg  unter  Erzielung  äußerst  gelungener  Wirkungen  in 
Friktionspressen.  Die  Patrize  bestand  hiei  aus  gutem 
starkem  Lösch-  und  Seidenpapier. 

Hat  man  umfangreiche,  sehr  tiefe  Prägungen  von  star- 
ken Pappen  auszuführen,  dann  muß  der  Stempel  als  Grund- 
inaterial  Stanzpappenstücke  von  etwa  3 — 4  mm  aufweisen, 
sonst  erfolgt  die  weitere  Anfertigung  wie  vorstehend  ausge- 
führt. Ganz  besonders  achte  man  bei  dem  Bau  jener  Art 
von  Patrizen  darauf,  daß  die  verwendete  Stanzpappe  gut 
durchgefeuchtet  ist,  um  diese  so  nachgiebig  wie  nur  möglich  zu 
machen.  Diese  Oberteile  lassen  sich  auch  ohne  weiteres  zum 
Prägen  von  dünnen  Blechen  bis  etwa  0,6  mm  Stärke  bei  ver- 
hältnismäßig langer  Lebensdauer  mit  Vorteil  verwenden. 

In  Fig.  6u.  7  ist  ein  Verbundwerkzeug  zum  Schneiden 
und  Prägen  von  Papier  und  Pappe  dargestellt.  Das  Unter- 
teil a  entspricht  genau  dem  in  Fig.  4  u.  5,  mit  Ausnahme  der 
Schneidkante  b.  Das  Oberteil  ist  mit  Schlitten  und  Schlit- 
tenführung ausgestattet.  Der  eigentliche  Schlitten  trägt 
die  aufgeklebten  Schneid-  und  Prägestempel.  Durch  den 
am  Oberteil  angebrachten  Handgriff  e  kann  die  Schneid- 
platte und  die  Prägepatrize  vor-  und  rückwärts  bewegt  wer- 
den, somit  auch  in  die  jeweilige  Arbeitsstellung  unter  ent- 
sprechender Arretierung  durch  die  Stifte  f. 

Bei  diesem  Werkzeug  tritt  zuerst  der  Schneid-  und  dann 
der  Prägestempel  in  Tätigkeit.  Schneidkante  und  Prägerand 
des  Unterteils  müssen  bei  dieser  Vorrichtung  äußerst  genau 
in  einer  Höhe  liegen,  anderenfalls  wird  das  Schneiden  un- 
möglich . 


SCHLEIFLEISTUNGEN  VON  SCHLEIFBELAGEN  UND  FLACHENSCHLIFF. 

Von  Emil  Zopf,  Frankfurt  a.  Main. 


I.  Entwicklung  der  Schleifleistimgen  von  Schleif- 
belägen besonders  für  Flächenschliff. 

Jahrhundertelang  war  der  Sandschleifstein  das  einzige 
Mittel,  um  Flächen  zu  schleifen  oder  zu  glätten.  Erst  die 
volle  Erkenntnis  der  ausgezeichneten  Schleif-  und  Polier- 
wirkung des  Schmirgels  führte  in  Weiterentwicklung  des 
Sandsteines  zur  Schmirgelvollscheibe  und  später  füi 
Flächenarbeit  zum  Schleif belag  aus  Schmirgelleinen  oder 
Schmirgelpapier.  In  den  neunziger  Jahren  des  vorigen 
Jahrhunderts  erschienen  die  ersten  für  die  Werkstattferti- 
gung brauchbaren  amerikanischen  Maschinen  (Besley, 
Gardner  u.  a.),  bei  denen  ein  Schleifbelag  aus  Schmir- 
gelleinen auf  eine  umlaufende  Stahlscheibe  aufgeklebt  war. 
Die  geringe  Haltbarkeit  eines  solchen  dünnen  Belages  ließ 
jedoch  eine  eigentliche  Schleifarbeit  nicht  zu,  es  war  mehr 
oder  weniger  immer  nur  ein  Schlichten  und  Glätten,  was 
man  mit  diesen  Schmirgelbelägen  leisten  konnte.  Deshalb 
ging  das  weitere  Streben  dahin,  die  Schleifbeläge  soweit  zu 
verbessern  und  auszugestalten,  daß  man  imstande  war, 
Flächen  nicht  niu-  zu  schlichten  oder  zu  glätten,  sondern 


auch  aus  dem  Rohen  zu  schleifen,  d.  h.  ohne  Vor-  und  Nach 
arbeit  fertig  zu  stellen.   So  kam  man  zu  immer  dickeren  Be 
lägen,  die  als  massive  Scheiben  auf  ihre  Stahlscheiben  a 
gekittet  wurden,  und  zur  weitgehenden  Verwendung  v 
höherwertigen  .  Schleifstoffen  als  Schmirgel,  insbesonde 
von  natürlichem  und  künstlichem  Korund  (Alundum,  Ele 
trit,  Abrasit  u.  dgl.)  und  Siliziumkarbid  (Karborundu 
Kristolon,  Karbosilit).    Ihre  Entwicklung  erstreckte  sie 
ferner  auf  die  Umgestaltung  der  wirksamen  Scheibenfläch 
die  nicht  mehr  ununterbrochen  ausgeführt,  sondern  a 
sogen.  Hochleistungsblatt  gerieft  oder  mit  Kanälen  z' 
wrksamen  Abfuhr  von  Staub  und  Spänen  und  Durchle' 
tung  der  Spulluft  zwischen  Werkstück  und  W'erkzeug  ver 
sehen  wurde.   Ein  Beispiel  für  diese  besondere  Oberfläche 
gestaltung  bietet  die  auf  eine  schnell  umlaufende  Schlei 
Scheibe  aufgebrachte  Diskus- Schleifscheibe  nach  Fig. 
deren  Kanäle  in  Wellen-  oder  Zickzackform  nach  parallele 
Sehnen  über  die  Scheibenfläcbe  verteilt  sind  und  infolg 
ihres   ziu:   Arbeitsfläche  schrägen   Verlaufs  nacheinand 
stoßfrei  in  Wirkung  tretende  Schnittkanten  bilden,  die  de 
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■  Werkstoff  m  Form  regelrechter  Späne  abheben,  sofern  der 

■  Werkstoff  überhaupt  zur  Spanbildung  neigt  (Fig.  2—4). 

■  :       Die  Folge   der   eingehenden  Würdigung  aller  beim 

■  Flächenschliff  in  Betracht  kommenden  Umstände  war  eine 
P  starke  Steigerung  der  Schnittleistungen,  we  sie  sich  aus 


103 


Schnittiefe  um  die  rasche  Erzeugung  genau  planer  ge. 
schlichteter  Flächen  handelt,  ^        >  b 

II.  Flächenschliff  statt  Schlosserarbelt. 

Von  den  drei  Hauptgruppen  der  Flächenschleifma- 
sclune : 


Fl«.  1.  Diskus-Schleifscheibe. 

<ler  nachstehenden,  der  Praxis  entnommenen  Zahlentafel 
ergibt. 


Schnittleistungen  beim  Flächenschliff. 


Zeit 

Schleifleistungen 

I  g  Belag  liefert 

Grundstoff  des 

in  g/min. 

g  Eisen 

1  Schleifbelages 

1908 

4 

Gußeisen 

2—3 

Schmirgel 

1909 

5-7 

Karborund 

1910 

60 

10 

Karborund 

1912 

200 

■35 

Karborund- 

Diskus-Scheibe 

1918 

300 

35 

Karborund- 

1 

1 

Diskus-Scheibe 

Die  Schleifscheibe  tritt  somit  in  erfolgreichen  Wettbe- 
werb mit  allen  anderen  spanabhebenden  Werkzeugen  und 
wird  diesen  stets  überlegen  sein,  wenn  es  sich  bei  geringer 


Fl».  3.    Siemens-Martin-Stahlschleifspäne  (25  mal  vergr.) 

1.  nach  der  Hobel maschinenbauart  a)  mit  Stirn- 
schleifscheibe und  b)  mit  senkrecht  oder  wagerecht  ge- 
stelltem Planschleifring  (Tassenscheibe)  nach  Fig.  5—9, 

2.  nach  der  Karusselbankbauart  a)  nüt  Stirnschleif- 
scheibe auf  wagerechter  Achse  und  b)  mit  Planschleif- 
ring auf  senkrechter  Achse,  und 

3.  nach  der  Stahlscheiben bauart  mit  Schleifmittel- 
belag und  vor  der  Scheibe  verschwenkbarem  oder  ver- 
schiebbarem Arbeitstisch 

wurde  bisher  die  Maschine  nach  Gruppe  i  a  als  am  ehesten 
geeignet  angesehen  Schlicht-  und  Schabarbeit  zu  ersetzen. 
Inzwischen  haben  die  Erfahrungen  der  Praxis  und  die  durch 
den  Krieg  bedingte,  bis  aufs  Letzte  getriebene  Ausnutzung 
aller  Fertigungsmöglichkeiten  zur  Genüge  bewiesen,  daß 
man  auch  die  Flächenschleifmaschine  mit  Stahlscheiben 
zum  Ersatz  der  Schlosserarbeit  heranziehen  kann. 

Die  Flächenschleifmaschinen  im  allgemeinen  und  die 
Stahlscheibenmaschinen  im  besonderen  setzen,  wenn  die 


Fl».  2.    SchmiedeeisenschJeiispäDe  (2  mal  verj^r.j.  Tig.  4.    Gußeiseoschlcifspäne  (55  uuI  vergr. 
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Aulgabe:  keine  Schlosserarbeit  mehr!  mit  dem  höclistcn 
(Irad  der  Wirtschaftlichkeit  gelöst  werden  soll,  eine  sinn- 
gemilße  Vorarbeit  des  Kmisti uktionsbüros  und  der  Gießerei 


voraus. 


Fl».  D  u.  0. 


Fl».  8  u.  e.  Stirnschlcifscheibe. 
Flg.  7  -  B.  Planschleifring. 

daß  man 


Der  Konstrukteur  hat  es 
beim  Kntwurf  in  der  Hand 
durch  Auflösung  geschlossener 
Arbeitsflachen  in  schmale 
Leisten,  Aussparungen  in  den 
Kinzelarl)eitsfljklien,  lüitfer- 
nung  der  für  die  Passung  un- 
ncitigen  Flächen  aus  der 
Schlcifebene,  Weglassen  vor- 
springender Teile  und  durch 
Verlegung  der  Einzelarbeits- 
flächen in  eine  Schleifebene 
dazu  beizutragen,  daß  die 
Flächcnschleitmaschine  ihrer 
Eigenart  gemäß  unter  erheb- 
licher Ersparnis  an  Material  und 
Arbeitslohn  rasch  und  ohne 
unzulässig  hohe  Schleifwärme 
aus  dem  Rohen  bis  zum  Fertig- 
schliff (Schlichten)  lehren- 
haltig  genau  arbeiten  kann, 
bei  solchen  Arbeitsbedingungen 


Fie.  la.  Abrundentiurch^Flächenschlifl. 


Es  leuchtet  ein 
die  Fertigung  unter  Zuhilfenahme  der  Flächenschleif- 
maschine ohne  Schwierigkeit  derart  einrichten  kann,  daß 
praktisch  jede  Schlosserarbeit  überflüssig  wird. 

Die  Gießereitechnik  hat 
sich  insofern  den  Bedürfnissen 
der  Schleifmaschine  anzu- 
passen, als  sie  danach  streben 
muß, daß  eben,imWinkel  genau 
und  mit  möglichst  geringer  Zu- 
gabe gegossen  wird,  so  daß  der 
Flächenschleifmaschine  nur  das 
Abrichten  und  maßgenaue 
Schlichten  der  Paßflächen 
übrig  bleibt  und  jede  Nach- 
bearbeitung von  Hand,  insbe- 
sondere Feil-  und  Schabarbeit, 
wegfällt. 

Die  nach  Stahlscheiben- 
bauart eingerichtete  Flächen- 
schleif niaschine  (Fig.  lo)  hat 
sich  wegen  der  wirksamen  Aus- 
gestaltung der  Schleifscheiben- 
oberfläche als  besonders  ge- 
eignet für  solche  Arbeiten  er- 

wnesen,  die  man,  wie  Schaben,  Schlichten,  Kantenbrechen, 
Abrunden  u.  dergl.,  bisher  nur  durch  gelernte  Schlosser 
bewältigen  konnte.  Ein  wesentliches  Erfordernis  beim 
Flächenschliff  ist,  daß  z\vischen  der  arbeitenden  und  der 


bearbeiteten  Fläche  genügend  Raum  lur  Aufnahrae  und 
Abfuhr, der  Späne  vorhanden  ist,  damit  die  abgeliobenen 
Teilchen  daran  gehindert  werden,  sich  zwischen  Werk- 
stück und  Schleifscheibe  fe.stzusetzen  und  das  Schleif- 
korn zu  verstopfen.  Gerade  bei  Schlicht-  und  Schab- 
arbeiten muß  für  eine  scharfschnittige  Scheibe  gesorgt 
sein,  wenn  man  wirtschaftlich  und  lei.stungsfähig  mit  der 
Schlosserarbeit  in  Wettbewerb  treten  bzw.  diese  aus.schalten 
will.  Dieser  Grundbedingung  kommt  die  Schleifscheibe  nach 
Fig.  I  in  der  oben  geschilderton  Weise  nach.  Bei  den  gün- 
stigen Arbeitsbedingun- 
gen dieser  Zickzack- 
.scheiben  kann  eine 
Schmelzung  des  abge- 
schliffenen Werkstoffes 
und  eine  Verschmierung 
der  wirksamen  Schleif- 
fläche nicht  vorkommen, 
vielmehr  wird  die  Scheibe 
sich  stets  scharf  halten 
imd  so  imstande  sein,  auf 
wirtschaftliche  Weise 
Schlicht-,  Schab-  und 
Abrichtarbeiten  auszu- 
führen. 

Einige  Arbeitsbeispiele  mögen  das  Vorstehende  er- 
läutern. 

Bei  der  Bearbeitung  nach  Fig.  ii  handelt  es  sich  um 
•  das  Abrichten  einer  mehrfach  unterbrochenen  Fläche,  was 

bisher  durch  Beschaben  der 
Einzelflächen  geschah.  Das 
Werkstück  sitzt  auf  einer 
elektromagnetischen  Auf  spann - 
Vorrichtung  und  wird  mittels 
des  aus  der  Darstellung  er- 
sichtlichen Arbeitstisches  vor 
der  Schleiischeibe  hin-  und 
her  bewegt. 

Fig.  12  zeigt,  in  welcher 
Weise  scharfe  Kanten  auf  der 
Flächenschleifmaschine  ge- 
brochen oder  gerundet  werden 
anstatt  daß  sie  in  der  früher 
üblichen  Art  abgefeilt  werden. 

Um  ein  Abrunden  handelt 
es  sich  auch  bei  den  Bei- 
spielen nach  Fig.  8  in  meinem 
Aufsatz  „Die  Flächenschleif- 
maschine und  ihre  Anwendung" 
in  WT.  I  von  Jahrgang  1919 
und  nach  Fig.  13  u.  14.  Das  Werkstück  wird  bei  der 
Bearbeitungsweise  nach  Fig.  Sin  WT.-i  von  1919  und  nach 
Fig.  12  auf  einen  Zapfen  aufgesteckt  und  um  diesen 
Zapfen   vor   der  Schleifscheibe    hin-  und  hergeschwenkt. 


Fig.  10.  Flächenschlelfmaschine- 


Fig.  11.    Abrichten  einer  mehrfach  unterbrochenen 
Fläche  mittels  FlächenschUfls. 


Flg.  18.    Kantenbrechen  auf  der  Flächenschleif- 
-mascbine. 
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-FRJTZEN,^  ÜBER  WESEN  UND  HERSTELLUNG  STEILGÄNGIGER  GEWINDE. 


Fig.  14. 

mittels 


Abrunden  kleiner  Werkstücke 
verschwenkbarer  Vorrichtung. 


Bei  dem  ■  Vorgang 
nach  Fig.  14  verbietet 
die  geringe  Größe  des 
in  Fig.  15  dargestellten 
Werkstückes  das  un- 
mittelbare Aufstecken 
auf  einen  Drehzapfen, 
dafür  ist  die  Vorrich- 
tung, in  der  das  Werk- 
stück eingespannt  ist, 
um  einen  Zapfen  in 
wagerechter  Ebene  vor 
der  Schleiffläche  ver- 
schwenkbar. Bei  die- 
sen Abrundarbeiten 


kommt  es  nicht  nur  darauf  an,  von  der  vorhergehenden  .Be- 
arbeitung etwa  stehen  gebliebenen  Grat  mit  Hilfe  der 
Flächenschleifmaschine  wegzunehmen,  sondern  man  ist  auch 
in  der  Lage,  ohne  jede 
Vor-  oder  Nacharbeit 
Rundungen  zu  schleifen 
bzw.  wie  im  Falle  der 
Fig.  14  u.  15  in  einem 
Arbeitsgang  zwei  ebene 
Flächen  mit  einer  da- 
zwischen liegenden  Run- 
dung gemäß  den  m 
Fig.  15  eingezeichneten 
Pfeilen  fertig  zu  bear-  ^ig.  le.  Werkstück  für  die  Bearbeitungs- 
beiten.  weise  nach  Fig.  14. 


ÜBER  WESEN  UND  HERSTELLUNG  STEILGÄNGIGER  GEWINDE. 

Von  jf.  Fritzen,  Essen. 
(Schluß  von  S.  70.) 


b)  Trapezgewinde. 
Die  bisher  entwickelten  Formeln  zur  Berechnung  der 
Stahlbreiten  für  Flachgewinde  gelten  auch  für  Trapez- 
gewinde, da  man  das  Flachgewinde  als  ein  Trapezgewinde 
mit  einem  Flankenwinkel  von  o**  ansehen  kann;  nur  tritt 
bei  letzterem  in  den  Formeln  für  Bi  und  B^  an  Stelle  von  b 
der  Buchstabe  a  bzw.  c.  also 

Tra  pe  zge  wi  nde. 


Schrägstellung  nach  der  mittleren  Schrauben- 
linie (Fig.  28). 

Für   die   innere    Breite  B^  (Fig.  29). 


a'  =  a  ■  cos 


cos  (ß  —  y)  =  -1 


Schneidsfahl 


Fig.  29.   Für  die  kleinste 
Breite  B'  der  Spindel. 


Fi».  30.   Für  die  größte       Fig.  31.  Für  die  mittlere 
Breite  B  der  Spindel.    Breite B2  dei' Spindel  u.  Mutter. 


Flg.  28. 

Schrägstellung  der  Stahl- 
schneide senkrecht  zur 
mittleren  Schraubenlinie. 


C0S(ß  — 7)' 
Da  aber 

ai  =  a  •  cos  ß, 
so  ist 

,       a • cos  ß 
cos  (ß— Y) 
_  17-0,86603 
~  ^^95  34 
14,79  mm. 

Für  die 
äußere  Breite 
B  (Fig.  30). 

ba 

cos  a  — 

b 

also 
ba  =  b  ■  cos  a, 
ba 
bt' 


cos  (y  —  a)  =r 
bi  = 


Flg.  34. 

Für  die  kleinste  Breite 
.       der  Mutter. 


Fig.  35. 

Für  die  größte  Breite 
B  der  Mutter. 


cos  (y  —  a)' 
Da  aber 

ba  =  b  •  cos  a, 
so  ist 

b • cos  a 
cos  (y  —  a) 
40  •  0,939  69 

0,99696 
-  37,70  mm. 


bi  = 


Es  bedeuten  : 

b  =  äußere  Breite  des  Profils  =  40  mm  angenommen, 
c  =mittlere  Breite  des  Profils  =  28,5  mm  angenommen, 
/  40  +  17 


28,5), 


innere  Breite  des  Profils  =  17  mm  angenommen, 
innerer    Steigungswinkel  =  30"  angenommen, 
äußerer  ,,  20" 

mittlerer  ,,  =  24"  28'  errechnet. 


Für   die  mittlere    Breite  B^  (K-g.  31). 

cm 

cosY  =  "^-, 

also  cm  iz  c  •  cos  Y  =  28,5  •  0,9102  =  25,94  mm. 

Bei  geraden  Kanten  I  — II  und  III  — IV  müßte  .sein: 

37^7;^  +  =  26,245  mm;  das  errechnete  Maß  für  die 

2 

-mittlere  BreiteB«  beträgt  abei"  25,94  min,  ist  also  kleiner  als 
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j6, 245min,  die  inaiiketi  des  Stahls  sind  niilliin  gckrüninit, 
11.  zw.  nach  innen,  entgegen  den  nach  außen  gekrümmten 
l'lanken  l)eim  I'lachge winde.  Dieses  tritt  auch  hervor  bei 
der  grapliischcn  Darstellung  (Fig.  20).  Hei  einer  bestimmten 
(kleineren)  Flankcnneigung  des  Gewindeprofils  ergeben 
sich  beim  Schncidatahl  dir  die  Spindel  gerade  Kanten 
(nicht  aber  für  die  Mutter),  was  an  und  für  sich  wegen 
der  besseren  Schleifmöglichkeit  wünschenswert  ist.  Will 
man  als«  diesen  Fall  herbeiführen,  so  iiuiU  das  Gewinde- 
profil (Schnitt  durch  die  Schraube  in  Richtung  der  Achse) 
(Fig.  28,  Schnitt  A  — B)  unter  Beibehaltung  der 
mittleren  Breite  geändert  werden.  Man  verfährt 
dabei  folgendcrma  Den  : 

Man  errechnet  aus  der  Formel  für  die  Breite  des  schräg- 
gestejltcn  Stahls  den  Wert  ohne  den  Faktor  a  bzw.  c  bzw.  b; 

cos  ß  _ 
cos'(ß  — ~ 
mittel  =  cos  y  =  0,9102, 


ergeben  sich  nach  den  oben  angeführten  Formeln  die 
Meißelbreiten  (Fig.  33): 

B*  —  0,8701.25,43  =  22,13111111, 
B'  =  0,9102  .  28,5  =  25,94  ,,  , 
B  r=  0,9425.31,57  =  29,75  ,,  . 
29.75  +  22.13 


Da 


==  25,94  mm  ist,  also  denselben  Werl 


innen 


0,866  03  o 
_  >  _     J  —  0,8701, 

0,995  34 


n  COS  a 

auficn  =  - 

cos  (y  —  a) 

l'nicrschied  zwischen: 

0,9102 

0,8701 

0,0401 


_  0,93969  _ 


0,99696 


.-  -  0.9425. 


0.942.5 
0,9102 

0,0323 


für  B*  wie  die  trigonometrische  Berechnung  ergibt,  so  sind 
die  Flanken  des  Stahls  für  die  Spindel  geradlinig;  da  aber 
die  Flankenneigung  des  Gewindeprofils  meist  genau  vor- 
geschrieben ist,  so  wird  dies  Verfahren  weniger  angewandt, 
zumal  für  die  Mutter  die  Flanken  des  Stahls 
stets  kurvenförmig  sind.  Wird  die  Flankenneigung 
kleiner  als  die  oben  errechnete,  nähert  sich  also  das  Profil 
der  Rechteckform,  so  wird  die  Meißelform  nach  außen  ge- 
bogen, wie  beim  Flachgewinde.  Die  Flanken  des  Stahls 
für  die  Spindel  mit  Trapezgewinde  können  alsonach 
innen  gekrümmt,  oder  gerade,  oder  nach  außen  gekrümmt 
sein.  Für  gewöhnlich  sind  sie  nach  innen  gekrümmt.  Die 
Größe  der  Flankenneigung,  bei  der  sich  gerade  Meißel- 
kanten ergeben,  ist  nicht  für  alle  Fälle  gleich,  sondern 
wechselt  je  nach  den  Abmessungen  der  Schraube. 

B.  Für  die  Mutter. 

Für  die  Mutter  (Fig.  10,  19,  21  u.  44—33),  u.  zw. 
sowohl  bei  Flach-  wie  bei  Trapezgewinde,  gilt  fol- 
gendes: Da  bei  der  Spindel  der  Eintritt  des  Meißels  auf  der 
äußeren  Mantelfläche  und  der  Grund  der  Schraubcnlückc 
auf  der  inneren,  bei  der  Mutter  aber  umgekehrt  der  Eintritt 
auf  der  inneren  (kleineren)  und  der  Grund  auf  der  äußeren 
(großen)  Mantelfläche  liegt,  so  gelten  auch  die  For- 
meln für  B  bzw.  B*  der  Spindel  bei  der  Mutter 
umgekehrt  für  B^  bzw.  B.  Also  für  Flachgewind' 
z.  B.  bei  Schrägstellung  des  Stahls  nach  df  1 
mittleren  Schraubenlinie: 

b • cos  a 


FlB.  39.  Fl«.  39. 

Geändertes  Profil.  Meißelform  des  geänderten  Profil». 

Spindel.    T  r  a  j)  e  z  jj  e  w  i  n  d  e. 


El  =  bi 


B  =  bi 


cos  (y  —  a) ' 
b  •  cos  ß 


Es  muß  nun  ein  Wert  x  ermittelt  werden,  der  zu  der 
mittleren  Breite  c  zugezählt  bzw.  von  dieser  abgezogen 
wird.  Dies  geschieht  nach  der  Gleichung: 

0,0323  (28,5  +  x)  =  0,0401  (28,5  - 
X  =  3.07  mm. 
.Vlso   innere   Breite   des    Gewindeprofils  a  =  28,5  — 
3.07  =  25,43  mm   und   äußere   Breite   b    =   28,5  -)-  3,07 
=  31,57  mm.    Für  dieses  neue  Gewindeprofil  (Fig.  32) 


Fi«.  45. 


Tig.  44. 


Sechsgängige  Spindel  mit  Mutter.  Rechtsgängige 
Mit  ellipsenforiniger  Schneide  geschnitten.  Mutter. 

itK.  'Mr-m    Stakischneide  seakreckt  zur  Innerei. 


cos  (ß  — Y)  ■ 

Bei  der  graphischen  Bestimmung  der  Stahl- 
breiten (Fig.  36  u.  37)  ist  dementsprechend  bei  der  Spin- 
del die  Breite  B  bis  zur  äußeren  und  B^  bis  zur  inneren 
Schraubenlinie  abzugreifen,  während  bei  der  Mutter  die 

Breite  B  bis  zur 
inneren  und  B'  bis 
zur  äußeren 
'  Schraubenlinie 
reicht  (siehe  auch 
weiter  unten).  Die 
Profile  der  Form  - 
stähle  für  Flach- 
gewinde für  Spin- 
del und  Mutter  sind 
daher  gleich  und 
stehen  nur  entgegen- 
gesetzt (Fig.  18  u. 
19),  beim  Trapez- 
gewinde ergeben 
sich  aber  für  Spin- 
del und  Mutter  ver- 
schiedene Profile 
(Fig.  20  u.  21).  Die 
mittlere  Breite 
BS  ist  bei  Spin- 
del und  Mutte 
gleich  und  wir 
nach  derselben 
Formel  errech- 
Fi«.  4«  net.      Beim  Tra 

Sechsgangige  Spindel  init  Mutter.  pezge winde  i 

Mit  gerader  Schneide  geschnitten.  noch     zu  berück- 

"Vhraubealimie-    Flachgängige  Schraube.  sichtigen,    daß  für 
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Grund  und  Mitte  der  Schraubenlücke  die  Bezeichnung  a 
bzw.  c  gilt  statt  b  beim  Flachgewinde  (Fig.  28,  20  u.  21). 
Es   ergeben   sich   daher  bei  der  Schrägstellung 
Meißels    nach    der  mittleren  Schraubenlinie 
Trapezgewinde  die  nachstehenden  Formeln: 

T'"iir   die   innere    (kleinste)   Breite  (F 

a' 
a  ' 

a • cos  a, 
ai 

ai 


des 
für 


Für  die  mittlere  Breite  B?  (Fig.  31). 
cm  —  q. .  cos  Y  =  28,5  •  0j9l02  =  25,94  mni. 


üa 


34,80  4-  16,02 


=  23,41  nim  ist  und  die  errechnete 


also 


cos  a  = 


cos  (v  —  a) 


Da  aber 
so  ist 


ai  =  - 


a' 
cos  a 

cos  (y  —  a) 


cos  (y  —  u)  ■ 
=  a  •  cos  o, 
_  17-0,93969 
0,99696 


l6,02  mm. 


Breite  25,94  mm  beträgt,  so  ergibt  sich  dementsprechend 
ein  nach  außen  gekrümmtes  Meißelprofil,  und  zwar 
in   allen    Fällen   bei  Fladi-  und  Trapezgewindc. 

Graphische  Bestimmung  der  Stahlbreiten. 

(Fig.  36-39.) 
Zu  diesem  Zwecke  verzeichnet  man  die  Abwicklung 
der  Schraubenlinie,  wie  bereits  in  Fig.  i,  9  u.  10  gezeigt, 
u.  zw.  für  den  inneren,  mittleren  und  äußeren  Durchmesser 
in  der  Weise,  daß  die  entstehenden  3  Dreiecke  ABC 
die  der  Steigung  s  entsprechende  Kathete  BC  gemeinsam 
haben. 


(Graphische    Bestimmung   der    S  t  a  h  1  b  r  e  i  1  c  n . 
-i'IOin  Maßstab  ö'l'ÖOaufgefnogen  s»j  ^  ^ 


mmermaße 
ihfjrdie  Muttei 


C=5,33  ^^-| 


\  in  Maßstab  6  ^laufgeh-agefi 
■  10,66  =-106.S  B 


äuß.^^  100  mm 
mHH.^  =^  90  « 
inn  .f  =  60  •> 
Sfeigung=Z0O  " 
GangweHe^ZO  " 


Fi«,  ae. 


Fl«  SS. 


lO-faches  Flachgewinde.  Schrägstellung 
der  Schneide   senkrecht   zur  mittleren 
Schraubenlinie.  Abwicklung  der  Schrau- 
benlinie in  Mafl-stab  l  :  3,33. 


Fl«.  39. 

Schaubild  für  Trapez 
gewinde. 
/u  Fig.  20  u. 


Schaubild  für  Plach- 

gewinde. 
Zu  Fig.  18  u.  19. 


Für    die    äußere    (größte)    Breite    B    (Fig.  35) 


also 


Da  aber 

so  ist        fai : 


cos  ß  =  , 
ba  =  b  •  cos  ß, 

,a  ha 

cos  (ß  —  Y)  =  j^, , 


Filf.  37. 

Kvlaches  Trape/- 
gexvinde.  Schrägstellung 
der  Schneide  senkrecht 
zur  inneren  Schrauben- 
linie. Abwicklung  der 
Schraubenlinie  in  Maß- 
stab I  :  1,67. 


äuB.f  =  60mm 
m0.f  =  n  » 
ihn.f  =■  6f  ' 
Steigung 106,6  " 
GangH'eife.^10,66  • 


bl 


ba 


cos  (ß  —  y)  ■ 
ba  =  b  •  cos  fi, 
b  •  cos  ß        40  •  0,866  03 


" .  cos  (ß  —  y) 


0,995  34 


—  34.80  mm. 


Beim  Fl  ac  ligt' wi  11  de  (Fig.  36)  tiägl  man  nun  vom 
Punkte  C  aus  auf  BC  die  Gangbreite  b  ab  und  zieht  von 
dem  Endpunkte  auf  die  Hypotenuse  AC  (Schrauben- 
linie) des  inneren  bzw.  mittleren  bzw.  äußeren  Dreiecks 
eine  Senkrechte  N,  je  nachdem  die  Stahlschneide  senkrecht 
steht  ziu  inneren,  mittleren  tidei  äußeren  Scliraubeiilinie, 
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Die  Länge  dieser  Senkrechten  (die  bis  zur  äußeren  Hypo- 
tenuse durchzuführen  ist)  bis  zur  inneren  Hypotenuse 
gibt  die  innere,  die  bis  zur  mittleren  die  mittlere  und  die 
bis  zur  äußeren  die  äußere  Breite  des  Stahles  an.  Die 
eingeklammerten  Buchstaben  gelten  für  die 
ISIei  ßelbreiten    der  Mutter. 

Beim  Trapezge winde  (Fig.  37)  sind  auf  BC  drei 
Strecken  abzutragen,  u.  zw.  für  die  innere  Breite  a  des 
Profils,  die  mittlere  Breite  c  und  die  äußere  Breite  b.  Von 
den  Endpunkten  zieht  man  drei  Parallelen,  die  zu  der- 
jenigen der  drei  Hypotenusen  (Schraubenlinien)  senk- 
recht stehen,  die  mit  der  Meißelschneide  einen  rechten  Win- 
kel bildet,  und  zieht  .sie  durch  bis  zur  äußeren  Hypotenuse, 
worauf  die  einzelnen  Meißclbreiten  in  derselben  Weise  wie 
beim  Flachgewinde  abgegriffen  werden  können.  Die  ein- 
geklammerten Maße  gelten  wiederum  für  die 
Mutter.     Der  Deutlichkeit   und  Genauigkeit  wegen  em- 


Schnitl  c-d 
gerade  ßchneide 


Tig.  42. 


Tlg.  40-43. 


Fl?.  40. 

Rechtsgängige  Schraubenspindel.    Stahlschneide  senkrecht  zur  inneren  Schraubenlinie. 
Flachgängige  Schraube. 


pfiehlt  es  sich,  die  Gangbreite  bin  vergrößertem  Maßstab 
aufzutragen,  wie  es  in  den  Fig.  36  u.  37  geschehen  ist,  wobei 
natürlich  die  Streckenlänge  für  die  Breiten  durch  den 
Faktor  der  Vergrößerung  zu  dividieren  ist  —  im  vorliegen- 
den Falle  also  durch  6.  (Der  Maßstab  6:1  wurde  hier  der' 
Verkleinerung  wiegen  gewählt,  besser  ist  10:1). 

Fig.  36  betrifft  ein  lo-faches  Flachgewinde  von 
200  mm  Steigung,  100  mm  äußerem,  90  mm  mittlerem  und 
80  mm  innerem  Durchmesser  bei  Schrägstellung  des 
Stahls  nach  der  mittleren  Schraubenlinie.  Die 
Abwicklung  der  Schraubenlinien  ist  in  Maßstab  1:3,33 
erfolgt,  die  Gangbreite  b=  10 mm,  aber  in  6-facher  Ver- 
größerung, also  =  60  mm,  aufgetragen.  Die  Senkrechte  X 
trifft  in  diesem  Falle  zufällig  die  Ecke  B,  sie  kann  aber  auch 
von  der  Kathete  BC  (wie  in  Fig.  37)  oder  über  B  hinaus 
von  der  Verlängerung  BC  (Fig.  36)  ausgehen,  je  nach  der 
Größe  der  Steigung  s  und  der  gewählten  Vergrößerung 
der  Gangbreite  b. 

In  Fig.  37 handelt  es  sich  um  ein  lo-faches  Trapez- 
ge winde  von  106,6mm  Steigung,  80mm  äußerem,  72mm 
mittlerem  und  64mm  innerem  Durchmesser  bei  Schräg- 


stellung  des  Meißels  nach  der  inneren  Schrau- 
benlinie. Die  abgewickelten  Schraubenlinien  haben  den 
Maßstab  i  :  1,67;  die  Breiten  a,  b  und  c  dagegen  6-fache 
natürliche  Größe.  Fig.  38  u.  39  zeigen  noch  die  Schaubildcr 
für  die  Konstruktionszeichnungen  Fig.  18—21.  Hierbei 
ist  ein  Dreieck  zugrunde  gelegt,  des.sen  kleine  Kathete 
gleich  b  angenommen  ist;  die  Hypotenusen  sind  ent- 
sprechend den  bekannten  Steigungswinkeln  a,  ß  und  y  ge 
zogen.  Aus  diesem  B  Id  lassen  sich  also  nur  die  Stahl 
breiten,  aber  nicht  die  Größe  von  Steigung,  Umfang  un 
Schraubenlinie  abgreifen. 

Nachteil  der  Schrägstellung  der  Stahlschncide. 
Bei  wagerechter  Stahlschneide  (Fig.  41  u.  48) 
ergibt  sich  im  Wagerechtschnitt  ein  rechteckiges  bzw. 
trapezförmiges  Profil  und  damit  eine  Grundfläche  der 
Schraubennut,  die  ein  Stück  der  inneren  Zylindermantel- 
fläche bildet. 

Die  Schrägstel- 
lung   des  Schneid- 
stahls   dagegen  hat 
—  vorausgesetzt,  daß 
die   vordere  Schneide 
gerade    ist     —  den 
Nachteil,      daß  der 
Grund  der  Schrauben- 
nut nicht  einen  Teil 
einer  Zylindermantel- 
fläche (Kerndurch- 
messer) bildet,  sondern 
ausgehöhlt  ist  (Fig. 
40  u.  47,  Wagerecht- 
schnitt).   Wird  näm- 
lich eine  Schraube  in 
Richtung  der  .schrägge- 
stellten Meißelschneide 
geschnitten  (senkrecht 
zur  Schraubenlinie),  so 
erhält      man  zwei 
Ellipsen,  u.  zw.  ein 
für  den  äußeren  un 
eine  für  den  inneren 
Durchmesser  (Schnitt 
a  — b,  Fig.  40  u.  47). 
Wenn  also  der  Bolzen- 
kern (oder  die  Mutter) 
im  Grunde  zylindrisch 
werden   soll,   so  muß 
die  vordere  Schneide 
nach  der  Ellipse  ge- 
formt werden  (Fig.  42, 
43,  49  u.  50).  Da  diese" 
aber  Sch\\'ierigkeiten  beim    Schleifen  bereitet,  so  nimm, 
man   bei  kleineren   Schrauben  die  gerade  Schneide  an 
Wie  aus  der  Zeichnung  (Fig.  40  u.  47,  Schnitt  a  — b  u.  c  — d 
ersichtlich   ist,   bildet    die   gerade    Schneide  des  sehr 
gestellten     Stahls    eine    Sehne    des    Kreises    mit  de 
Radius    r^,     während   r*    diese    gerade    Linie  tangiert 
Beim  Schneiden  bewegen  sich  daher  die  Ecken  I—  II  a 
dem  Radius  r^  und  die  Mitte  auf  dem  Radius  r*,  wodurc 
die  Tiefe  der  Schraubennut  in  der  Mitte  größer  wird  als  a 
den  Rändern,  wie  im  wagerechten  Schnitt  in  Fig.  40  u.  4 
dargestellt  ist.    Damit  nun  der  Hochgang  der  Mutter 
dem  Tiefgang  des  Bolzens  (Spindel)  Platz  findet,  ist  b 
gerader  vorderer  Stahlschneide  die  normale  Gangtiefe  de 
Bolzens  am   Rande  des  Schraubenganges  anzunehme 
während  in  der  Mitte  (vom  äußeren,  vollen  Umfang  an  g 
rechnet)  eine  größere  Tiefe  vorhanden  ist.  Bei  der  Mutte 
wird  dementsprechend  die  normale   Gewindetiefe  in  d 
Mitte  angenommen  und  am  Rande  des  Hohlganges  ei 
größere  Tiefe  zugrunde  gelegt  (Fig.  46  u.  53).   Da  für  g 
wöhnlich  die  Spindel  in  der  Mutter  im  Durchmesser  Spie 
räum  hat,  die  Durchmesser  der  Mutter  also  von  vornhere 
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größer  als  die  der  Spindel  gehalten  werden,  so  bietet  die 
Verwendung  einer  geraden  vorderen  Stahlschneide,  auch 
ohne  Berücksichtigung  des  über  die  Gewindetiefe  Gesagten, 
keine  Schwierigkeiten. 


Scbtritt  c-d 
gerade  'SchneJde 


Fie.  50. 


Fle.  47-50. 

Rechtsgängige  Schrau- 
benspindel. 
Stahlschneide  senkrecht 
7.ur  inneren  Schrauben- 
linfe. 

Trapezförmige 
Schraube. 


Fl?.  47. 

Fig.  44  u.  51  zeigen,  daß  bei  der  Mutter  die  Schrauben- 
gänge in  entgegengesetzter  Richtung  wie  bei  der  Spindel 
verlaufen.  Fig.  45,  46,  52  u.  53  stellen  Querschnitte  durch 
Spindel  mit  Mutter  dar,  u.  zw.  Fig.  45  u.  52  in  der  Form, 
die  sich  nach  dem  Schneiden  mit  ellipsenförmiger,  u.  Fig.  46 
u.  53  in  der,  die  sich  bei  gerader  Schneide  ergibt. 

Sehneiden  des  steilgängigen  Gewindes. 

Der  Bolzen   mit  Flachgewinde    und  mit 
pezgewinde  wird  zunächst  —  vielleicht  mit  einem 
von  der  Breite  B^  —  vorgeschnitten  und  dann  mit  einem 
Formstahl  (mit  3  Schneiden)  nach  den  ermittelten  Maßen 
fertiggeschnitten  (Schnitt  C— D  von  Fig.  14  u.  28  u.  Fig  i! 
u.  20), 


Fl».  62. 


Achtgängige  Spindel  mit  Mutter. 
Mit  ellipsenförmiger  Schneide  geschnitten. 


Flgr.  51. 

Rechtsgängige 
Mutter. 


Fig-i  51-53.    Stahlschneide  senkrecht  zur  inneren  Schraubenlinie. 

Trapezförmige  Schraube. 


Die  Mutter  mit  Flachgewinde  wird  gleichfalls 
zunächst  vorgeschnitten,  u.  zw.  nötigenfalls  mit  einem 
Meißel  von  der  Breite  B;  dann  erfolgt  das  Fertigschneiden 
-  u.  zw.  jede  Flanke  für  sich  —  mit  einem  Formstahl, 

dessen  größte  Breite 
nicht  größer  als  B 
sein  darf  (Fig.  19), 
und  der  einmal  mit 
der  rechten  und  das 
andere  Mal  mit  der 
linken  Schneide  ar- 
beitet. Die  Mutter 
für  Flachgewinde 
kann  nicht  mit 
einem  Form  stahl 
von  der  Breite  der 
schräggeschnittenen 
Schraubennut  ge- 
schnitten werden, 
da  die  Nut  unter- 
schnitten, also  an 
der  Eintrittsstelle 
des  Stahls  schmaler 
ist  als  im  Grunde 
der  Nut  (Schnitt 
a— b  von  Fig.  10 
u.  44,  sowie  Fig.  19). 

Bei  der  Mut- 
ter mit  Trapez- 
gewinde dagegen 
ist  die  Schrauben- 
nut nicht  unter- 
schnitten (Schnitt 
a  — b  von  Fig.  51). 
Schnitt  C— D  von 

Fig.  21  scheint  diesem  Satze  zu  widersprechen,  denn  hier 
verbreitert  sich  die  Schraubennut  im  Anfang  mit  zu- 
nehmender Tiefe.  Aber  es  ist  zu  bedenken,  daß  die 
Fig.  18— 21  den  Zweck  haben,  die  Kurvenform  des 
Meißelprofils  zu  zeigen.  Der  Unterschied  zwischen 
der  Richtung  der  inneren  und  äußeren  Schraubenlinie 
(Steigungswinkel)  ist  daher  so  groß  angenommen  worden, 

wie  er  in  der  Praxis 


überhaupt  nicht 
vorkommt;  die 
Form  von  Fig.  21, 
Schnitt  C— D,  ist 
deshalb  verzerrt 
und  bei  einiger- 
maßen normalem 
Gewinde  nichtmaß- 
gebend in  Bezug 
auf  die  dargestell- 
ten Breiten.  Die 
Mutter  mit  Trapez- 
gewinde kann  mit- 
hin mit  einem 
Stahl  von  der  Breite 
W-  (Fig.  21)  vorge- 
schnitten \md  mit 
einem  Formstahl 
(3  Schneiden),  der 
die  gleichen  Ab- 
messungen hat  wie 
die  Schraubennut 
(in  Richtung  der 
Schraubenlinie  ge- 
.sehen),  fertiggestellt 
werden.  (Siehe  auch 
Schnitt  a  — b  von 

Fig.  5I-) 

Da  bei  kleinen 


Flg.  63. 


Achtgängige  Spindel  mit  Mutter. 
Mit  gerader  Schneide  geschnitten. 
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Miittrrn  mit  F I  a  c  h  wi  n  d  f  das  Nachschneiden  an 
beiden  llankrn  schlecht  ausführbar  und  die  maüUche 
KichtiRki'it  nur  ungenau  zu  kontrollieren  ist,  so  schneidet 
man  in  solchen  I'ailcn  die  Schraubennut  in  flor  Mutter 
meist  rechteckig  aus,  w.  zw.  gewöhnlich  mit  der 
Breite  (Fig.    lO,    44.    45         4^')-  hierbei  am 

Kerndurchmesser  die  Nut  der  Mutter  breiter  wird 
als  errechnet,  so  muO  entsprechend  dem  Unterschied  zwi- 
schen B  und  B»  dann  die  Spindelnut  im  Grunde  schmaler 
sein,  wie  das  leicht  ans  den  Fig.  45  n.  .jfi  zu  ersehen  ist. 


Betrügt  z.  B.  die  Breite  B  bei  der  Spindel  bzw.  B'  bei  der 
-Mutter  jo  mm  und  die  Breite  B>  bei  der  Spindel  bzw.  B 
bei  der  Mutter  0,5  nmi  (Fig.  18—21)  und  schneidet  man 
die  Mutternut  in  10  mm  Breite  aus,  so  muß  die  Breite  B' 
im  Crunde  der  Spindel  um  0,5  mm  schmaler  gehalten  wer 
den,  also  statt  9,5  nur  gmm  betragen.  Würde  man  dem 
Mutterstahl  die  kleinere  Breite  B  geben,  so  würde  die 
Schraubennut  im  Grunde  schmaler  als  errechnet  werden 
die  Nut  in  der  Spindel  müßte  rlafür  niißen  eine  gr^ißer 
Breite  als  B  erhalten. 


OFT  UNBEACHTET  GELASSENE  SELBSTVERSTÄNDLICHKEITEN  IN  DER  ORGANISATION. 

Von  J.  Eberls,  Giistavsburg. 


Pie  bei  einer  gesunden  Organisation  in  Aussicht  stehen- 
den wirtschaftlichen  Erfolge  haben  infolge  der  durch  den 
unglücklichen  Ausgang  des  Krieges  noch  verschärften  Not- 
Avcndigkeit  einer  gesteigerten  nutzbringenden  Produktion 
zwecks  wirtschafthchcr  Erhebung  eine  wahre  Organisations- 
wut hervorgerufen,  so  daß  zu  befürchten  ist,  daß  in  diesem 
Organisationstaumel  manches  über  Bord  geworfen  wird, 
was  vielleicht  der  Eigenart  eines  Betriebes  besser  entsprach 
als  das  neu  Einzuführende,  vielleicht  aus  einem  Buch  Ge- 
nommene oder  von  einem  anderen  Betriebe  einfach  Nachzu- 
.ihmcnde . 

Bei  eingehender  Untersuchung  findet  man  oft,  daß  es 
sich  gar  nicht  um  Systemlehlcr  handelt,  sondern  um  Miß- 
stände, deren  Ursachen  in  der  Ausübung,  also  in  Personal- 
nnd  derartigen  Angelegenheiten  zu  suchen  sind. 

Vor  allen  Dingen  soll  sich  der  Veranlasser  der  Um- 
gestaltung vorher  vollständig  klar  sein,  daß  es  wirklich 
so  notwendig  ist.  die  Organisation  gründhch  umzugestalten. 
Die  Überlegung  wird  ihm  Aufschluß  geben,  ob  das  seit 
Jahren  Aufgebaute  tatsächlich  so  rückständig  ist,  daß  es 
mit  einem  Schlage  vernichtet  werden  sollte,  oder  ob  es 
Krankheiten  leichterer  Art  sind,  die  sich,  ohne  daß  man 
das  ganze  System  auf  den  Kopf  stellt,  heilen  lassen. 

Es  muß  jedoch,  wenn  man  Anspruch  auf  Lückenlosig- 
keit  erheben  will,  eine  folgerichtige  Durchdenkung  des  Ver- 
laufes eines  oder  verschiedenartiger  Aufträge  von  der  A.  f- 
tragerteilung  bis  zum  Auslaixf  der  Rechnung  erfolgen.  Für 
diese  Erwägungen  genügt  natürlich  nicht  die  Denkarbeit 
eiiiiger  Stunden,  denn  von  den  Gedanken  bis  zur  Tat  ist 
ein  weiter  Weg,  sondein  es  bedarf  der  reifhchen  Überlegung 
und  tagelanger  Beobachtungen  unter  Besprechung  aller 
BeteiUgten,  sowie  der  Prüfung  der  angewandten  Formulare 
und  sich  ergebenden  Zahlen. 

Zur  Prüfung  und  Einführung  bzw.  Neugestaltung 
einer  Organisation  ist,  neben  dem  grundlegenden  Verständ- 
nis für  das  Wesen  der  Sache,  Energie  und  Ausdauer  erfor- 
derhch.  Die  genannten  Eigenschaften  sollen  sowohl  dem 
Urheber  der  Umgestaltung  als  auch  den  ausführenden 
Organen  eigen  sein;  denn  ohne  kleinere  oder  größere  Miß- 
erfolge, zu  deren  Überwindung  die  erwähnten  Eigenschaften 
nötig  sind,  geht  es  in  Anbetracht  der  menschhchen  Schwächen 
nicht  ab. 

Dies  zwingt  also  zu  einer  reiflichen  Prüfung  der  Eigen- 
schaften der  für  die  Ausführung  in  Betracht  kommenden 
Personen.  Gerade  bei  der  Wahl  der  Personen,  die  die  Ge- 
danken durch  die  Tat  verwirkhchen  sollen,  ist  größte  Vor- 
sicht geboten,  damit  das  Wohlgemeinte  bei  der  Ausführung 
aiich  gelingt. 

Es  ist  natürhch,  daß  die  in  Frage  kommenden  Per- 
sonen  in  ihre  Tätigkeit  gründlich  eingeführt  werden.  Es 
soll  allen  Beteiligten,  wie  vorerwähnt,  das  Wesen  der  ge- 
samten Organisation  verständhch  und  unbedingt  soweit 
klar  sein,  als  der  Einzelne  Verantwortung  für  das  Ge- 
lingen trägt.  Die  Unterweisung  sollte  im  allgemeinen 
scliriftUch,  möglichst  gedruckt,  ausgehändigt  werden. 
Gerade   hierin   liegt   eine    große    Schwäche    vieler  gut- 


gedachten Organisationen,  die  leider  in  der  Praxis  nach 
einiger  Zeit  versagen,  weil  die  Einführung  der  Angestellten 
nicht  in  der  notwendigen  Weise  erfolgte. 

Es  ist  zu  verwundern,  daß  es  immer  noch  sehr  viele 
mitunter  scheinVjar  nicht  schlecht  geleitete  Werke  gibt,  bei 
denen  der  Geschäftsgang  nur  in  den  Köpfen  der  Beamten 
besteht.  Die  Mängel,  die  einer  derartigen  Einrichtung  an 
haften,  müs.sen  sich,  auch  beim  Bereithalten  geeigneter 
Ersatzkräfte,  über  kurz  oder  lang  bitter  rächen,  denn  auch 
bei  schärfster  Überwachung  gehen  bei  einer  Organisation 
die  so  abhängig  von  der  Person  ist,  Bestimmungen  von 
großer  Wichtigkeit  in  Verlust. 

Ebenso  können  die  Früchte  nachträglicher  Verfügungen 
über  Änderung  bzw.  Vervollkommnung  der  Organisation 
nicht  unter  Dach  gebracht  werden,  wenn  die  Anordnungen 
nicht  im  logischen  Zusammenhang  mit  der  Niederschrift 
der  Gesamtorganisation  registriert  sind  und  nachgeschlagen 
werden  können. 

Um  einen  möglichst  reibungslosen  Gang  der  Organi 
sationsmaschine  aufrecht  zu  erhalten,  soll  der  Geschäfts- 
gang bis  ins  Einzelne  ausgearbeitet  und  gedruckt  festgelegt 
sein. 

Als  erster  Gesichtspunkt  soll  darin  eine  gute  Arbeits- 
teilung gelten.  Der  Wirkungskreis  der  Beamten  soll 
genau  beschrieben  und  begrenzt  sein.  Der  Verlauf  der 
Organisation  muß  für  den  Beamten  um  so  zwangläufiger 
sein,  je  weiter  untergeordnet  er  ist,  um  zu  erreichen,  daß 
eingeschUchene  Fehler  noch  rechtzeitig  behoben  werden. 
Es  dürfen  sich  die  Pf  hebten  und  Befugnisse  der  verschie- 
denen Beamten  nicht  kreuzen,  das  würde  zu  Reibereien 
führen,  die  fast  immer  zum  Nachteil  der  Unternehmung 
ins  Persönliche  ausarten.  Bei  einer  richtigen  Arbeitsteilung 
ist  es  selbstverständlich,  daß  die  Maschen  des  Verantwor- 
tungsnetzes folgerichtig  angelegt  sind,  damit  die  Verant- 
wortung nicht  hin  und  her  geschoben  werden  kann.  Ein 
Zusammenarbeiten  mehrerer  Angestellten  ist  nutunter 
nicht  zu  umgehen;  daß  aber  eine  derartige  Gruppe  nur 
einem  wirkUch  überlegenen  Beamten  unterstellt  werde, 
der  die  Verantwortung  für  die  Tätigkeit  seiner  Mitarbeiter 
seinem  Vorgesetzten  gegenüber  trägt,  sollte  außer  Zweifel 
stehen.  Der  Leiter  eines  größeren  Betriebes  kann  nicht 
jeden  einzelnen  beaufsichtigen  und  bei  Nachlässigkeiten 
zur  Rechenschaft  ziehen,  er  muß  \'ielmehr  die  Verantwor- 
tung der  Arbeit  und  Leistung  entsprechend  teilen.  Leicht 
zu  verstehen  ist  die  UnmögHchkeit,  einem  vorgesetzte 
Beamten  einen  Auftrag  zu  erteilen  und  den  Mitarbeiter  d 
Beauftragten  verantworthch  zu  machen,  und  umgekehrt 
Bei  einem  derartigen  Vorgehen  ist  das  Gehngen  einer  er 
sprießlichen  Arbeit  sehr  fraghch.  Der  Gruppenführer  so 
bei  Mißerfolgen  mit  demselben  Maßstab  gemessen  werde 
wie  bei  Erfolgen.  Dafür  aber  soll  er,  der  auf  Grund  seine 
Stellung  und  an  Kenntnissen  wirkUch  Überlegene,  auch 
entsprechend  entschädigt  werden.  Einfach  undenkbar  is' 
es,  daß  ein  Beamter  nüt  geringerem  Einkommen  als  sei 
Untergebener  für  dessen  Tätigkeit  im  wahren  Sinne  des 
W<3rtes  Verantwortung  tragen  kann.    Unter  solchen  Ver 
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hältnissen  ist  es  dem  Beamten  unmöglich,  seine  Pflichten 
so  zu  erfüllen,  wie  es  ihm  andernfalls  bei  gehobener  Arbeits- 
freudigkeit möglich  ist.  Die  Arbeitsfreudigkeit  und  das 
Verantwortungsgefühl  gehen  Hand  in  Hand  und  lassen 
den  Beamten  seine  Fähigkeiten  in  dem  ihm  eigenen  größten 
Maße  entfalten. 

Praktisch  muß  die  Niederschrift  abteilungsweise  so 
gebunden  bzw.  geheftet  sein,  daß  das  Ineinandergreifen 
der  Funktionen  Einzelner  und  der  verschiedenen  Abtei- 
lungen vollständig  klar  ist,  und  daß  spätere  Änderungen 
leicht  in  Form  von  Deckblättern  eingefügt  werden  können. 

Die  gedruckte  Gesamtorganisation  wird,  um  zu  ver- 
hüten, daß  sie  ohne  Genehmigung  der  Firma  von  Unberufenen 
veröffentlicht  wird,  zweckmäßig  nur  Beamten  in  leitender 
Stellung  ausgehändigt.   Engherzigkeit  gegenüber  der  Ver- 


öffentlichung kann  meines  Erachtens  jedoch  nur  da  vor- 
herrschen, wo  nicht  viel  Nachahmungswertes  besteht. 

Bei  dem  bevorstehenden  wirtschaftlichen  Aufbau  zur 
Rettung  der  Überreste  unseres  Vaterlandes  ist  das  Zu- 
sammenarbeiten gleichartiger  Firmen,  ähnlich  wie  bei  der 
Normalisierung  der  Industrieerzeugnisse,  fast  unumgäng- 
hch  notwendig.  Der  Allgemeinheit  kann  durch  eigen- 
nutziges Verhalten  nicht  gedient  werden,  sondern  nur  durch 
Herausfordern  der  Kritik  im  gegenseitigen  Zusammen- 
tragen und  Austausch  von  Erfahrungen.  Der  Spielraum 
zur  Entfaltung  der  Fähigkeiten  einzelner  Personen  und 
Firmen  wird  durch  das  Zusammenarbeiten  im  offenen 
Wettbewerb  nicht  eingeengt,  sondern  erweitert,  da  auch  das 
besterdachte  Organisationssystem  die  Unfähigkeit  der  Aus- 
übenden nicht  ersetzen  kann. 


MATERIALBESTIMMUNG  BEI  UMLAUFENDEN  BÜCHSEN  ODER  WELLEN. 


Manchem  Betriebsfachmann  wird  aufgefallen  sein,  daß 
die  umlaufenden  Lagerbüchsen  einen  relativ  größeren 
Verschleiß  aufweisen  als  die  feststehenden.  Dies  hat  seinen 
Grund  in  dem  weicheren  Material  der  Büchse  gegenüber 
dem  der  Wellen.  Um  diesen  Übelstand  zu  beseitigen 
werden  von  erfahrenen  Praktikern  bei  dadurch  sich  er- 
gebenden Instandsetzungsarbeiten  die  Büchsen  gegen  här- 
teres Material  ausgetauscht,  ein  Verfahren,  das  allgemein 
bei  umlaufenden  Teilen  anwendbar  ist.  Durch  genaue  Be- 
trachtung der  Vorgänge  beim  Verschleiß  der  Lager  zeigte 
sich  denn  auch  die  Richtigkeit  dieser  Maßregeln.  In  Fig.  i 
bis  4  sind  vier  Möglichkeiten  für  die  Ausbildung  von  Gleit- 
lagern dargestellt.  Der  Deutlichkeit  halber  ist  in  den  Abbil- 
dungen die  Abnutzung  der  Teile  übertrieben  gezeichnet. 

Eine  laufende  Welle,  die  härter  als  ihr  Lager  (Fig.  n 
ist,  wird  sich  in  diesem  eine  Mulde  graben  und  dadurch 
eine  große  Auflagefläche  schaffen,  wodurch  sich  der  Ver- 
schleiß verringert.  Ist  die  Welle  dagegen  weicher  als  das 
Lager,  so  wird  die  ungünstige  lineare  Auflage  desto  deut- 
licher zum  Ausdruck  kommen,  je  mehr  sich  durch  den  zu- 
nehmenden Verschleiß  am  Umfang  ihr  Durchmesser  ver- 
ringert. 

Die  gleichen  Wahrnehmungen  kann  man  bei  einer  um- 
laufenden Büchse  machen.  Ist  diese  härter  als  die  Welle, 
so  wird  sie  sich  ebenfalls  eine  große  Auflage  schaffen  und 
den  Verschleiß  dadurch  verringern.  Läuft  dagegen  eine 
weiche  Büchse  um  eine  harte  Welle,  so  ist  ein  schnellerer 
gleichmäßiger  Verschlei  ß  der  Bohrungsfläche  unvermeidlich. 
Nach  Fig.  2  u.  4  würde  ein  häufigeres  Auswechseln  der  ab- 
genutzten Teile  als  nach  Fig.  i  u.  3  die  Folge  sein.  Die 
praktischen  Ausführungen  der  Anordnungen  nach  Fig.  2 
u.  4  würden  sich  demnach  ungünstiger  gestalten  als  die 
Ausführungen  nach  Fig.  r  u.  3.   Trotzdem  wird  allgemein 


Von  William  Börner,  Berlin. 


die  Ausführung  nach  Fig.  4  bevorzugt,  obwohl  nichts  (fSe 
praktische  Anwendung  der  Ausführung  nach  Fig.  3  behindert. 

Im  weaentlichen  dürften  die  obenstehenden  Erläute- 
rungen für  die   Allgemeinheit  als  bekannt  angenommen 
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Piff.  1-4.    AusbilduDgsraöglichkeiten  für  Gleitlager. 

werden;  hier  wurde  in  der  Hauptsache  der  Zweck  verfolgt, 
die  verschiedenen  Ausführungen  mit  ihren  Vor-  und  Nach- 
teilen gegenüberzustellen. 


VORSCHRUPPEN  VON  SPITZGEWINDEN  MIT  HOHER  STEIGUNG. 

Von  H.  Wilke,  Berlin. 


Wegen  ihrer  Tiefe  und  des  dadurch  zu  entfernenden 
starken  Materials  sind  Spitzgewinde  mit  grober  Steigung 
schwer  und  zeitraubend  zu  schneiden.  Im  folgenden  sei  auf 
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Fl».  S  u.  3. 

Gewindestahl. 


ein  Verfahren  hingewiesen,  wie  diese  Arbeit  schnell  ausgeführt 
werden  kann.  Man  stelle  den  Quersupport  A  auf  den  Grad 
des  zu  schneidenden  Gewindes  ein,  z.  B.  55**.  Der  Stahl  ist 
auf  55"  geschliffen  und  schneidet  nur  mit  der  Schneide  B. 
wodurch  erreicht  wird,  daß  kräftige  Schnitte  genommen 
werden  und  das  zu  entfernende  Material  in  verhältnismäßig 
kurzer  Zeit  entfernt  wird.  Dieses  Verfahren  ist  nicht  neu, 
jedoch  wenig  eingeführt,  und  es  ist  nützlich.,  wegen  seiner 
Einfachheit  noch  einmal  an  dieser  Stelle  darauf  hinzu- 
weisen , 
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\y\c  nemüluingcn  des  Verfassers  des  in  V\  T.  20  \  oni 
15. Okt.  lyig,  S.305,  erschienenen  Aufsatzes,  zur  Aufklürunj< 
über  die  an  Gewindcbolircr  zu  stellenden  Anfordcrungcii 
beizutragen,  sind  sehr  anerkennenswert.  Die  von  Dicraucr 
gegebene  Zahlentafcl  über  die  Abstufung  der  Gewinde- 
bohrer bei  satzweiser  Anwendung  halte  ich  für  recht  brauch- 
bar, soweit  sie  sich  auf  Flach-  und  Trapezgewinde  bezieht. 
Obgleich  meiner  Auffassung  nach  das  Ausbrechen  der  Ge- 
windebohrerschncidzähne  nicht  auf  Biegungsbeanspruchun- 
gen zurückzuführen  ist,  sondern  auf  Scherkräften  beruht, 
kann  für  Flach-  und  Trapezgewinde  die  Annahme  eines 
Biegungsmomentes  zur  Errechnung  der  Abstufung  zugrunde 
gelegt  werden,  da  das  Ergebnis  Vjei  diesen  Gewindeformen 
auch  einer  anderen  Forderung  gerecht  wird.  Sic  besteht 
darin,  daß  die  Zähne  der  aufeinanderfolgenden  Gewinde- 
bohrer eine  von  Bohrer  zu  Bohrer  geringer  werdende  Span- 
starke (Höhe  des  Spanquerschnittes)  herausschneiden  sollen. 
Das  Widerstandsmoment  des  abrollenden  Spanes  ist  dann 
für  den  letzten  Gewindebohrer  eines  Satzes  ei heblich  ge- 
ringer als  für  den  ersten.  Diese  Forderung  ist  begründet 
dadurch,  daß  der  nächstfolgende  Gewindebohrer  nicht  nur 
den  Durchmesscrunterschicd  gegenüber  seinem  Vorgänger 
herauszuschneiden  hat,  sondern  auch  noch  die  Abweichun- 
gen in  der  Steigung,  die  durch  Verziehen  der  Gewinde- 
bohrer beim  Härten,  .Anfertigung auf  vcrschiedenenMaschinen 


u.  dcrgl.  vorhanden  sind.  Siml  uun  diese  Abweichungen 
in  den  zulässigen  Grenzen  auch  nur  sehr  klein,  .so  können 
sie  doch  nicht  außer  Beachtung  gelassen  werden.  Gerade 
i)eim  letzten  Bohrer  kann  es  sehr  leicht  vorkommen,  daß 
er  infolge  der  vorerwähnten  Einflüsse  am  ganzen  Umfang 
seines  Zahnprofils  zum  Schneiden  kommt;  dabei  soll  doch 
gerade  dieser  Bohrer  die  geringste  Abnutzung  erleiden. 

D«r  eingangs  erwähnten  Forderung  wird  nun  die  Ab- 
stufung von  Spitzgewindebohrern  nach  der  Tafel  der  Ab- 
handlung von  Dierauer  nicht  gerecht,  sobald  es  sich  um 
Sätze  von  mehr  als  2  Bohrern  handelt  (siehe  S.I.- Gewinde, 
Dreibohrersatz:  0,6—1,0—1,5).  Es  entfällt  hiernach  auf 
den  einzelnen  Zahn  des  letzten  Gewindebohrers  eine  größere 
abzuhebende  Spanstärke  als  auf  den  Zahn  des  vorher- 
gehenden. Nun  sind  aber  gerade  die  Zahnspitzen  dieses 
letzten  Bohrers  ganz  besonders  empfindhch  und  dem  Bruch 
sehr  leicht  ausgesetzt.  Es  wäre  also  mit  Bezugnahme  auf 
obige  Begründung  die  Abstufung  der  drei  -  und  mehrteiligen 
Bohrersätze  für  S.I.-  und  Whitworth-Gcwinde  zu  berich- 
tigen, was  unter  Berücksichtigung  der  errechneten  Zahlen 
schätzungsweise  zu  geschehen  hätte.  Für  die  Abstufung 
des  Dreibohrersatzes  wären  dann  folgende  Zahlen  anzu- 
nehmen : 

S.I.- Gewinde  0,7  —1,15—1,5. 

Whitworth- Gewinde  0,65 — 1,1  — 1,4. 
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Sonderheft  II  der  Werkstattstechnik 
„Meßgeräte  und  Meßverfahren". 

Das  Sonderheft  II  enthält  auf  S.  18  u.  19  eine  Be- 
schreibung und  Abbildungen  einer  Meßmaschine  mit 
optischem  Fühlhebel  von  der  Firma  Sautter  &Meßner 
in  Aschaffenburg.  Es  ist  dabei  übersehen  worden  zu  bemer- 
ken, daß  die  Konstruktion  dieses  Fühlhebels  von  Prof. 
Dr.  Göpel,  Mitglied  der  Physikalisch-Technischen 
Reichsanstalt,  angegeben  ist.  Die  Konstruktion  ist  im 
37.  Jahrg.  der  ,, Zeitschrift  für  Instrumentenkunde",  1917, 
S.  142,  veröffentlicht  worden.        Die  Schriftleitung. 


Bezeichnung  bearbeiteter  Flächen  auf  Werkzeichnungen. 

Emen  diese  wichtige  Fiage,  die  im  Jahrg.  1919  der 
WT.  in  dem  Aufsatz  von  W.  Jahr  in  WT.  14  und  in 
den  Zuschriften  von  K.  Hentschke,  A.  Philippin  u. 
H.  E.  Scheibe  in  WT.  23  behandelt  worden  ist  und  zur- 
zeit ja  auch  dem  Normenausschuß  der  deutschen 
Industrie  vorhegt,  ebenfalls  berührenden  Aufsatz  ,, Winke 
fiitr  Ausführung  von  technischen  Zeichnungen"  von  Emil 
Fein,  Stuttgart,  hatten  wir  gerade  bei  Ausbruch  des  Krieges 
in  WT.  16  (Ingenieur-Ausgabe)  vom  15.  August  1914 
veröffenthcht.  Auf  diesen  Aufsatz  sei,  da  er  damals  wegen 
der  Zeitumstände  vielleicht  der  Beachtung  entgangen  ist, 
nochmals  hingewiesen.  Herr  Emil  Fein  teilt  uns  nun  dazu 
noch  mit,  daß  die  Firma  C.  &  E.  Fein,  Stuttgart,  in 
ihrer  Sonderfabrik  für  elektrisch  betriebene  Werkzeuge, 
seit  8  Jahren  sein  Verfahren  benutze  und  daß  dessen  An- 
wendurig  sich  bisher  aufs  beste  bewährt  habe.  Gerade  die 
von  ihm  vorgesehenen  Bezeichnungen  als  Abkürzungen 
für  Passung  und  Bearbeitung  hätten  den  großen  Vorteil, 
daß  gleichzeitig  mit  den  vorgesehenen  Zeichen  auch  die 
üblichen  Toleranzen  vorgeschrieben  werden.  Es  sei  somit 
eine  besondere  Nennung  der  Toleranzen  bei  den  einzelnen 
Maßen,  wie  dies  in  sehr  unübersichtlicher  Weise  häufig 
gemacht  würde,  nicht  notwendig,  und  dadurch  werde  die 
Zeichnung  im  allgemeinen  viel-  übersichthcher. 

Die    Schrif tleitu^ng.  • 


Fühlhebellehren  beim  Bau  von  Explosionsmotoren. 

Nicht  in  allen  Betrieben  werden  die  Anforderungen  an 
Genauigkeit,  die  man  an  das  fertige  Stück  stellt,  auch  für 
alle  Teile  der  Fertigung  eingehalten.  Der  Grund  hegt  wohl 
darin,  daß  die  Kontrollverfahren  und  Werkzeuge  zu  teuer 
werden.  Solche  Werkzeuge,  we  Mikrometer,  Mikrometer- 
schublehren, Härte  prüf  apparate  und  die  verschiedenen 
besonderen  Meß-  und  Registriereinrichtungen  sind  kost- 
spiehg,  ebenso  wie  man  für  diese  Untersuchungen  besonders 
gelernte  Arbeiter  anstellen  muß,  die  dann  höhere  Löhne  als 
Werkzeugmacher  und  Maschinenarbeiter  bekommen.  Ander- 
seits sind  aber  wieder  in  manchen  Fabriken  diese  Kontroll- 
arbeitsverfahren durch  Selbstherstellung  der  betreffendeil 
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Fiff.  i  u.  s.    Füb'liebellehre  für  den  Absatz  eines  Motorzjlinders; 

Werkzeuge  im  eigenen  Betrieb  so  verbilhgt  worden,  daß 
auch  gewöhnliche  Arbeiter  mit  ihnen  doch  die  für  ihre  Arbeit 
notwendige  Genauigkeit  erreichen. 

Bei  manchen  Herstellungsverfahren  muß  man  Arbeits- 
genauigkeit mit  der  Erhöhung  der  Herstellungsziffer  ver- 
binden; zu  diesen  gehört  auch  die  Herstellung  der  Explo- 
sionsmotoren. Die  Autombbilfabri kanten  wissen,  daß  die 
Kontrolle  der  bearbeiteten  Teile  des  Motors  mehr  Arbeit 
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mIaiiKt,  eine  gröüeic  Anzahl  v..„  Ko.it roll,., -^a  1.0,1  inul 
jlichr  und  weitaus  verschiedenere  Meßwerkzeuge  u.id  -vor- 
|3chtungen  als  der  ganze  übrige  Wagen.  Der  Grund  liegt 
arm,  daß  Genauigkeit  viel  mehr  auf  die  kleinen  Teile  der 
faschine  als  auf  die  großen  Teile  des  Wagengestelles  und 
^Vagenkörpers  ausgedehnt  werden  muß.  Und  doch  gibt  es 
viele  kleine  Fabriken,  die  den  Arbeiter  nicht  zu  Toleranz- 
Irbeit  zwingen  außer  bei  solchen  Teilen,  die  wirklich  ganz 
lenau  auf  Maß  gehalten  werden  müssen,  damit  sie  passen 
|[nd  richtig  arbeiten. 

Einige  Vorrichtungen  mögen  so  konstruiert  sein,  daß  sie 
ahezu  von  Kindern  bedient  werden  können,  und  ferner  daß 
im  neuen  Zustande  genaue  Arbeit  liefern.  Wenn  jedoch 
er  Arbeiter  mit  ihnen  im  Akkord  tätig  ist,  also  nur  auf  die 
leleistete  Stückzahl  sieht,  so  nützt  sich  manchmal  eine 
solche  Vorrichtung  schnell  ab,  und  der  Genauigkeitsgrad 
einer  solchen  Vorrichtung  sinkt.  Das  Ergebnis  ist  die  An- 
lertigung  entweder  einer  neuen  Vorrichtung  oder  die  Ein- 
stellung eines  neuen  Arbeiters.  Ferner  müssen  die  ungenauen 
rede  verworfen  oder  Zusätze  gemacht  werden,  so  daß  sie 
nicht  mehr  austauschbar  sind.  Beides  kostet  Geld.  Be- 
sonders bei  den  Explosionsmotoren  ergeben  viele  Meßver- 
lahren  infolge  der  mangelhaften  Instrumente  trotz  vieler 
Arbeit  Ungenauigkeiten,  weil  man  dabei  Meßwerkzeuge  ver- 
langt, die  durch  einen  gewöhnlichen  Revisor  verwendet  wer- 
den sollen,  der,  ohne  das  Werkzeug  zu  ruinieren,  eine  gute 
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Flg.  3  u.  4.  Fühlhebelplatte. 

Menge  Arbeitsstücke  fertigbringen  muß.  Diesen  Anlorde- 
rungen  entsprechen  am  ehesten  Fühlhebelmeßwerkzeuge. 

Die  Herstellungsziffer  wird  nicht  dadurch  gesteigert, 
daß  man  dem  Arbeiter  eine  große,  unhandliche  Meßvorrich- 
tung in  die  Hand  gibt.  Je  einfacher  die  Meßvorrichtung  ist, 
desto  eher  kann  sie  der  Mann  mit  Vorteil  und  richtig  ver- 
wenden, denn  die  Genauigkeit  der  Arbeit  hängt  nicht  allein 
davon  ab,  daß  der  Mann  genaue  und  leicht  handliche  Werk- 
zeuge, Maschinen  und  Vorrichtungen  hat  und  Geschicklich- 
keit beim  Arbeiten  zeigt,  sondern  auch  ebensoviel  von  der 
Verwendung  solcher  Lehren,  die  schnell,  sicher  und  genau 
arbeiten.  Obwohl  der  Fühlhebel  mehr  für  schnelle  Arbeiten 
Ijei  Kontrollen  geeignet  ist,  so  läßt  er  sich  auch  für  Arbeits- 
lehren verwenden.  Wenn  große  Durchmesser  gedreht, 
I-öcher  gebohrt,  Absätze  abgeflächt  werden  sollen,  kann 
man  Fühlhebellehren  wie  die  hier  gezeigten  mit  Vorteil 
vorwenden. 

Wenn  man  auch  alle  diese  Formen  von  Fühlhebellehren 
erfolgreich  entwerfen  und  ausführen  kann,  so  soll  man  der- 
sileichen  Lehren  aber  nicht  für  Innendurchmesser  verwenden; 
denn  das  genaue  Messen  eines  Innendurchmessers  ist  viel 
schwieriger  als  das  eines  Außendurchmessers  oder  einer 
I-änge.  Infolgedessen  wird  eine  derartige  Lehre  zu  schwer 
und  läßt  sich  zu  schlecht  drehen,  um  zu  bestimmen,  ob  ein 
Loch  rund  oder  unrund  ist.  Außerdem  muß  der  Fühlstift 
einer  solchen  Lehre  bei  einer  richtigen  Messung  so  stehen, 

WT.  1920. 


daß  seine  I -aiigsaclibc  dui<  ]i  du-  .\,  lisc  des  Lo.  hcs  ^.^.],(  - 
ließe  sich  wohl  machen,  doch  müßte  man  gleichzeitig  eine 
Vorkehrung  treffen,  um  tür  den  Fall  einer  Abweichung  im 
Durchmesser  auch  die  Stellung  des  Fühlbolzens  zu  korri- 
gieren, denn  im  gewöhnlichen  Falle  würde  der  Zeiger  dann 
nur  den  einseitigen  Fehler,  statt  den  von  beiden  Seiten 
zeigen. 

Selbst  mit  den  genauen  Meßvorrichtungen  der  Maschi- 
nenfabnkation,  die  jetzt  verwendet  werden,  kann  man  nicht 
dauernd  genaue  Fertigung  erhalten,  wenn  man  sie  nicht  fort- 
wahrend kontrolliert  und  nachmißt.  Wenige  Werkzeug- 
maschinen behalten  ihre  Genauigkeit  bei  der  Arbeit  selbst 
die  größten  und  schwersten  müssen  bei  der  aufs  höchste  ge- 
steigerten Fertigung  mit  der  Zeit  versagen.  Dasselbe  gilt 
auch  für  Meßinstrumente,  die  einfach  sein  sollen  und  Nach- 
stellvorrichtungen erhalten  müssen,  mit  denen  man  Ab- 
nützungen ausgleichen  kann.  Obwohl  diese  Nachstellung 
nicht  in  allen  Fällen  erzielbar  ist,  wird  man  doch  dadurch 
viel  Zeit  bei  der  Fabrikation  und  auch  in  dem  Augenblicke 
ersparen,  wenn  sich  eine  Erneuerung  der  Meßwerkzeuge  not- 
wendig macht. 

Fühlhebellehre  für   Z yli nder bohr u ng. 

Die  Lehre  in  Fig.  i  u.  2  verlangt  bei  der  Herstellung  nicht 
viel  Präzisionsarbeit,  ermöglicht  jedoch,  wenn  richtig  her- 
gestellt, genaue  und  schnelle  Kontrollarbeit.  Ein  Schnitt 
durch  die  Fühlhebelplatte  ist  in  Fig.  3  u.  4  abgebildet.  Eine 
Fühlhebellehre  vergrößert  natürlich  den  Fehler,  dessen  Grad 
von  der  Tiefe  des  Loches  und  der  Länge  der  Lehre  abhängt. 
Diese  und  das  Übersetzungsverhältnis  des  Fühlhebels  selbst 
müssen  natürlich  angenähert  festgelegt  werden,  bevor  man 
das  Werkzeug  entwirft.  Nachdem  das  Übersetzungsver- 
hältnis einmal  festgelegt  worden  ist,  muß  man  die  Entfer- 
nung zwischen  den  Skalenstrichen  bestimmen.  In  dem  ab- 
gebildeten Falle  sollte  die  Zylinderbohrung  eine  Tiefe  von 
330  mm  ±  0,13  mm  haben.  Die  Skalenplatte  B  am  Ende 
der  Fühlhebelgrundplatte  A  ist  auf  der  unteren  Seite  mit  +, 
auf  der  oberen  Seite  mit  —  bezeichnet.  Das  Übersetzungs- 
verhältnis des  Fühlhebels,  von  der  Drehachse  M  gemessen, 
ist  1:8;  wenn  also  der  Fühlstift  F  sich  Vjoo  mm  bewegt! 
so  bewegt  sich  die  Zeigerspitze  Vj„  mm.  Man  muß  infolge- 
dessen die  Teilstriche  der  Skala  0,4  mm  entfernt  halten  und 
von  der  Drehachse  M  des  Zeigers  J  aus  ziehen. 

Eine  derartige  Grundplatte  kann  auf  einem  Teilkopf 
genau  geteilt  werden,  indem  man  den  Umfang  eines  Kreises 
von  einem  Durchmesser  gleich  der  doppelten  Länge  des 
Fühlhebelzeigers  zieht  und  diesen  durch  die  verlangte  Ent- 
fernung zwischen  zwei  Teilstrichen  teilt.  Dadurch  erhält 
man  die  Anzahl  Teile  an  dem  Teil  köpf,  woraus  man  die  not- 
wendige Anzahl  Umdrehungen  des  Teilkopfes  ableiten  kann. 
Ist  1  die  Länge  des  Fühlhebelzeigers,  d  der  Abstand  zwi- 
schen zwei  Teilungen,  n  die  Anzahl  Teile  auf  dem  Kreis,  so 
2  ji  I  ■ 

ist  n  =z  Bei  der  abgebildeten  Fühlhebellehre,  bei  der 

1  ==  188,5  "T^i"  ist,  ist  die  Anzahl  der  Teile  nauf  einem  Kreis 
vom  Durchmesser  377  mm,  wenn  die  Entfernung  d  zwischen 


den  Teilen  0,4 


~     u  i  ■•  4.  2-3,  1416  •  188,5 

mm  betragt,  n  =    — — 2  ?2    =  2 


0,4 


961 


(2960,95  genau).  So  kleine  Abweichungen  in  diesen  Zahlen 
ergeben  praktisch  keinen  Fehler. 

Die  Teilplatte  B  kann  man  aus  gewöhnlichem  Stahl 
machen  und  ungehärtet  lassen,  obwohl  Ober-  und  Unterflächc 
geschliffen  sein  sollen,  bevor  man  sie  teilt.  Die  Platte  wird 
in  eine  ausgelräste  Ausnehmung  der  Grundplatte  A  einge- 
paßt und  daselbst  durch  zwei  Flachkopfschrauben  befestigt. 
Sie  soll  in  die  Aussparung  spielfrei  passen,  so  daß  ihre  Mittel- 
linie durch  den  Nullstrich  mit  der  Mittellinie  des  Fühlhebels 
zusammenfällt. 

Die  Grundplatte  kann  man  auch  aus  gewöhnlichem 
Maschinenstahl  machen  und  befestigt  sie  auf  der  Fühlhebel - 
tragplatte  mit  4  Zylinderkopfschrauben  C.  Außerdem  sind 
zwei  Paßstifte  D  vorgesehen,  die  eine  Verschiebung  der  Platte 
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verhindern  und  dir  in  derselben  Stellung  eine  Bclestißunß 
ermöglichen,  wenn  man  sie  aus  irgend  einem  Grunde  einmal 
abnehmen  muß.  Die  Löcher  für  den  Fühlstift  sollen  in 
Lin'e  gebohrt  sein,  das  eine  Loch  außerdem  mit  Gewinde 
für  eine  Führungsbüchsc  K  verschen  werden,  mit  der  die 
Spannung  der  Ausgleichledcr  geregelt  wird.  Der  Fühlstift  V 
wird  aus  Bohrerslahl  oder  Werkxeugslahl  gcmadit  und  an 
dem  einen  Ende,  wo  er  das  Stück  berührt,  gehärtet.  In  der 
Mitte,  wo  die  Befestigungssehl  aube  Gden  Mit  nehmer  block  H 
hält,  an  den  der  Fühlhebel  J  angelenkt  ist,  soll  sie  weich 
bleiben.  Der  Fühlhebcl  wird  aus  Federstahl  von  mindestens 
1,5  mm  Dicke  gemacht.  Die  Spitze  soll  beiderseits  abge- 
schrägt und  angeschärft  sein,  so  daß  sie  scharf  zwischen  den 
Teilstrichen  spielt.  Die  Federn  K  werden  aus  Klaviersaiten- 
draht gemacht;  die  eine  auf  der  Seite  der  Büchse  soll  ein 
wenig  kräftiger  sein  als  die  andere,  so  daß  man  die  Einstell- 
büchse E  vor-  und  zurückschrauben  kann,  bis  der  F"ühl- 
hebel  J  in  der  richtigen  Stellung  bei  Einstellung  der  Lchie 
steht.  Der  Fühlstift  F  ist  an  dem  Ende,  wo  er  mit  dem  Werk- 
stück in  Berührung  kommt,  abgerundet,  so  daß  man  eine 
Punklbcrührung  genau  in  der  Mittelachse  des  Stiftes  erzielt. 
Der  Mitnehmerblock  H,  der  den  Fühlstift  F  mit  dem  Fühl- 
hebcl J  verbindet,  soll  aus  Werkzeugstahl  hergestellt  werden 
und  der  runde  Zapfen,  mit  dem  der  Fühlhebel  J  angelenkt 
ist,  passend  für  dieses  Loch  gedreht  werden,  mit  n'cht  mehr 
als  Vioo  Sp-el.  Die  Größe  dieses  Spieles  muß  bekannt 
sein,  so  daß  man  beim  Messen  immer  mit  diesen  Instrument- 
fehlern rechnen  kann.  Dieser  Zapfen  .soll  außerdem  sauber 
poliert  sein,  so  daß  der  Hebel  leicht  und  doch  ohne  zu  viel 
Spiel  geht.  Gehärtete  und  genau  pai  allel  geschliffene  Unter- 
lagscneiben  L  sollen  obeihalb  und  unterhalb  des  Fühlhebels 
an  der  Achse  M  eingelegt  sein.  Diese  führen  den  Fühlhebel 
und  verhindern  bei  der  Drehung  eine  Bewegung  nach  auf- 
oder  abwärts.  Die  Achsschraube  M  soll  genau  gedreht, 
gehärtet  und  unterhalb  des  Kopfes,  wo  der  Fühlhebel  ge- 
lagert ist,  geschliffen  werden.  Der  Absatz  dieser  Schraube 
legt  sich  fest  gegen  die  Fühlhebelplatte  A  und  soll  ungefähr 
0,07  mm  länger  sein  als  die  Dicke  von  Fühlhebel  -f  den  zwei 
Unterlagscheiben,  so  daß  sich  der  Hebel  bei  angezogener 
Schraube  frei  bewegen  kann.  Ein  Stück  Bohrerstahl  N, 
U-förmig  gebogen,  wird  in  zwei  Löcher  der  Fühlhebelpiatte 
eingepreßt,  um  zu  verhindern,  daß  der  Hebel  durch  .eine  zu- 
fäUige  Bewegung  abgebogen  wird.  Man  kann  schheßlich 
auch  eine  vollständige  Biechhülle  um  den  Fühlhebel  vor- 
sehen, die  bis  an  die  Teilung  reicht,  und  dann  auf  der  Platte 
durch  Rundkopfschrauben  befestigen. 

Die  Fühlhebeltragplatte  O  (Fig.  i)  wird  aus  Maschinen- 
stahl hergestellt  und  soll  an  den  Kanten,  die  den  Zyhnder- 
boden  und  die  beiden  Seitenwände  berühren,  im  Einsatz  ge- 
härtet sein;  die  Kanten  werden  abgeschrägt  und  in  der 
Längsmittellinie  zwei  Löcher  für  die  Bolzen  P  gebohrt, 
mittels  derer  die  Platte  in  der  Zylinderbohrung  zentral  ge- 
halten wird.  Diese  Bolzen  werden  aus  kaltgezogenem  Stahl 
gemacht  und  im  Einsatz  gehärtet,  wobei  man  die  Bolzen 
etwas  länger  macht,  so  daß  man  die  ganze  Vorrichtung, 
Platte  und  Bolzen,  wenn  die  Platte  nach  dem  Zusammenbau 
angekörnt  worden  ist,  als  ein  Stück  in  der  Drehbank  ab- 
drehen kann.  Die  Tiefe  der  Einsatzhärtung  soll  soweit 
reichen,  daß  nicht  alle  Härte  beim  Drehen  entfernt  wird. 
Ungefähr  1,5  mm  für  das  Abdrehen  genügt;  außerdem  läßt 
man  noch  0,25  mm  an  den  Enden  der  Stifte  und  den  Kanten 
der  Platte  für  das  Schleifen  nach  dem  Härten  stehen.  Diese 
Arbeit  muß  vor  dem  Aufpassen  der  Fühlhebelp]atte  ge- 
schehen. Die  Ausrichtstifte  P  haben  einen  Absatz,  der  sich 
gegen  die  Fühlhebeltragp!atte  anlegt,  wobei  die  Stifte  durch 
Muttern  gegen  die  Platte  festgezogen  werden  können.  Wenn 
man  die  Fühlhebeltragp'atte  zwischen  den  Körnern  schleift, 
muß  man  Vorsorge  treffen,  daß  die- Platte  leicht  in  die  zu 
untersuchende  Bohrung  geht;  man  muß  also  genügend  Spiel 
beim  Schleifen  dafür  lassen.  Man  schneidet  außerdem  noch 
.ein  längliches  Loch  Q  in  das  äußere  Ende  der  Platte,  das 
dann  als  Handgriff  dient. 


Einstellbare   Fühlhebellehren  für    Längen  und 
Au  ßcndurchmesscr. 

Die  Lehren  in  Fig.  5 — 10  sind  eine  Anwendung  desselben 
Grundgedankens,  nur  im  Entwürfe  soweit  geändert,  als  der 
Zweck  es  verlangt.  Die  Lehre  in  Fig.  5—7  hat  nur  eine 
einzige  Druckfeder  A,  so  daß  der  Zeiger  B  soweit  nach 
links  gedrückt  wird,  als  der  Schutzbügel  C  es  erlaubt.  Bei 
dieser  Lehre  ist  keine  sehr  kräftige  Feder  notwendig,  außer- 
dem  soll  der  Fühlstift  D  immer,  wie  abgebildet,  aus  seiner 
Führung  herausragen.  Weiter  ist  diese  Lehre  mit  einem 
einstellbaren  Gegenstift  E  versehen,  der  ein  gehärteter  Stahl - 
Stift  ist  und  durch  zwei  Druckschrauben  F  in  Stellung  ge- 
halten wird.  Wenn  man  diese  Stifte  E  in  verschiedenen 
Längen  auf  Lager  hat,  kann  man  die  Lehre  für  die  verschie- 
densten Meßbereiche  verwenden.  Die  Einstellschraube  G 
am  Ende  erlaubt  den  Gegenstift  bequem  einzustellen.  Die 
Einstellung  dieser  Lehre  ist  sehr  einfach,  man  braucht  dazu 
nur  ein  dünnes  Stück  B!ech,  eine  kleine  Klammer,  einen 
Schraubenzieher  und  ein  Mikrometerstichmaß.  Das  Metall- 
blech wird  unter  den  Fühlhebel]  gelegt  und  der  Zeiger  mit 


Fi^.  6-7.    Einstellbare  Fühlhebellehre  für  Längen  und  Außen- 
durchmesser. 

der  Klammer  in  der  Mittelstellung  gehalten.  Nach  Ein- 
stellung des  Mikrometers  wird  der  Gegenstift  E  eingestellt, 
und  die  Befestigungsschrauben  F  werden  leicht  angezogen. 
Dann  wird  der  Gegenstift  mit  Hilfe  der  Stellschraube  G 
an  das  Stichmaß  angestellt  und  die  Klemmschrauben  F  fest- 
gezogen. Man  entfernt  dann  Klammer  und  Metallblech 
unter  dem  Fühlhebel  und  hat  die  Lehre  gebrauchsfertig. 

Bei  Verwendung  derartiger  Lehren  muß  die  Entfernung 
zwischen  Gegenstift  und  Fühlstift  genügend  kleiner  sein 
als  die  geringste  Längen  -  oder  Durch messertoleranz,  die  mit 
der  Lehre  zu  messen  ist,  so  daß  sich  der  Zeiger  über  der  Null 
befindet,  wenn  der  zu  messende  Teil  die  richtige  Lange  be- 
sitzt, d.h.  diese  Entfernung  muß  zwischen  der  angegebenen 
oberen  und  unteren  Toleranz  liegen.  Hat  der  Gegenstand 
genaues  Maß,  dann  steht  der  Fühlhebel  auf  Null.  Die  Unke 
Seite  der  Teilplatte  ist  die  Minusseite,  die  rechte  die  Plus- 
seite. Der  Zeiger  gibt  infolgedessen  an,  ob  die  Abmessung 
des  eingelegten  Gegenstandes  kleiner  oder  größer  ist,  und 
um  wieviel.  Die  Teilung  dieser  Platte  geschieht  in  derselben 
Weise  wie  bei  der  Tiefenlehre. 

Die  Lehre  in  Fig.  8 — 10  ist  zum  Messen  längerer  Teile  be- 
stimmt und  deshalb  aus  mehr  Einzelstücken  zusammenge- 
setzt, damit  sie  leichter  und  bilhger  herzustellen  ist.  Wie  bei 
der  ZyUnderlehre  sind  zwei  Federn  vorgesehen,  da  der  Zeiger 
eine  größere  Länge  besitzt.  Sie  halten  ihn  auch  ruhiger, 
doch  sind  nicht  beide  unbedingt  notwendig.  Der  Zeiger 
ist  am  äußeren  Ende  leicht  in  der  Richtung  zur 
Fühlhebelachse  abgebogen,  so  daß  er  sich  auf  einem 
Bogen   bewegt,    der    von    der    Füblhebelachse    aus  ge- 
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zogen  ist.  Die  wirksame  Zeigeiiänge  dieser  Lehre  ent- 
spricht der  kürzesten  Strecke  zwischen  dem  Ende  des 
Zeigers  und  der  Drehachse.  Der  Zeiger  wird  aus  zwei  Stücken 
gemacht,  die  durch  Rundkopfschrauben  verbunden  sind  • 
außerdem  sind  noch  zwei  Paßstifte  vorgesehen,  die  ein  Spiel 
in  den  Schrauben  aufheben.  Der  Zeiger  selbst  bewegt  sich 
in  ausgefrästen  Aussparungen  der  Platte.  Damit  die  ganze 
Lehre  nicht  zu  dick  wird,  werden  der  Fühlstift  und  der 
Gegenstift  in  besonderen  Führungsstücken  gehalten  die  an 
.die  große  Platte,  die  den  Körper  der  Lehre  bildet,  mit  ver- 
senkten Ansatzstellen  eingelassen  sind.  Infolge  dieser  Bauart 
ragen  der  Fühlstift  und  der  Gegenstift  nicht  über  oder  unter 
die  Seitenflächender  langen  Grundplatte.  Das  Übersetzungs 
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Flg.  8-10.    Einstellbare  Fühlhebellehre  für  lange  Gegenstände. 

veihältnis  des  Zeigers  kann  hier  viel  größer  sein  als  bei  den 
anderen  abgebildeten  Lehren.  Infolgedessen  können  die 
.  Teilungen  weiter  auseinander  sein,  obwohl  sie  am  Fühlstift 
kleinere  Teilungswerte  darstellen,  so  daß  man  mit  dieser 
Lehre  genauer  ablesen  kann.  Die  Nachstellung  des  Gegen- 
stiftes erfolgt  in  gleicherweise  wie  in  Fig.  5— 7,  auch  kann  man 
den  Gegenstift,  wie  dort,  durch  solchen  von  anderer  Länge 
ersetzen.  An  den  Fühlerenden  sollen  beide  Stifte  gleich  ab- 
gerundet werden,  außerdem  kann  man  an  Stelle  des  Draht- 
bügels auch  wieder  einen  Blechdeckel  als  Schutz  über  das 
ganze  Hebelwerk  bringen.  Diese  Lehre  kann  so  entworfen 
werden,  daß  sie  an  verschiedenen  Teilen  leicht  über  große 
Absätze  mit  großer  Genauigkeit  messen  läßt. 

Fühlhebellehre  zur  Messung  des  Hubes,  der  Ex- 
zentrizität und  der  Umfläche  von  Steuerdaumen. 

Die  in  Fig.  11  u.  12  abgebildete  Fühlhebellehre,  ur- 
sprünglich zur  Verwendung  auf  Daumenwellen  bestimmt. 


kann  auch  anderen,  ähnlichen  Zwecken  angepaßt  werden. 
Hauptzweck  dieser  Lehre  ist  die  Feststellung,  ob  die 
Daumen,  die  im  allgemeinen  ein  Stück  mit  der  Welle  sind, 
die  richtige  Exzentrizität  haben,  ob  deren  Hub-  und  Senk- 
kurven richtig  geformt  sind,    so  daß  die  Ventile  zur  rich- 


tigen Zeit  und  mit  der  richtigen  Hubhöhe  geöffnet  und 
geschlossen  werden.  Der  zweite  Zweck  ist  die  Bestimmune 
des  richtigen  Profils  auf  dem  ganzen  Umfang  der  Daumen- 
scheibe, so  daß  alle  Ventile  gleichartige  Bewegungen 
erhalten.  Drittens  soll  bestimmt  werden,  ob  die  Winkel 
zwischen  den  einzelnen  Daumenscheiben  richtig  sind  und  ob 
sie  zur  Wellenachse  konzentrisch  Hegen.  Besonders  die  letzte 
latsache  muß  genau  eingehalten  werden,  wenn  der  Motor 
ruhig  laufen  soll. 

Die  Lehre  besteht  aus  einer  gußeisernen  Grundp'atte  A 
mit  je  einem  gußeisernen  Lager  B  an  jedem  Ende  Die 
Ratte  wird  auf  der  Ober-  und  Unterseite  bearbeitet;  ihre 
Große  hängt  von  der  Lange  der  Daumenwelle  ab.  Die  beiden 
Lager  B  tragen  die  Daumenwelle,  die  in  die  Lagerbüchsen 
eingelegt  wird,  deren  Bohrungen  selbstverständlich  mit  dem 
Wellendurchmesser  an  den  beiden  Enden  übereinstimmen. 
Die  Lagerdeckel  C  dieser  Lager  sind  scharnierartig  an  Stiften 
D  aufgehängt,  so  daß  man  die  Welle  leicht  einlegen  und  ent- 
fernen kann.  Für  das  Anziehen  dieser  Deckel  sind  Augen- 
bolzen E  vorgesehen,  die  um  einen  Stift  F  schwingen,  und 
Flügelmuttern  G  zum  Anziehen. 

Eine  große  runde  Scheibe  H  mit  einer  Gradteilung  am 
ganzen  Umfang  ist  auf  der  abgewendeten  Seite  ausgebohrt, 
so  daß  die  geteilte  Vorderfläche  ganz  nahe  an  den  Radflansch 
am  Ende  der  Daumenwelle  paßt.  Zwei  Paßstifte  in  dieser 
Platte  passen  in  zwei  gebohrte  Löcher  des  Radflansches. 
Da  diese  Löcher  so  verteilt  sind,  daß  man  das  Rad  am  Flansch 
nur  in  einer  einzigen  Stellung  befestigen  kann,  so  paßt  dieser 
Flansch  auf  der  Teilscheibe  jedesmal  in  derselben  Stellung. 
Die  Löcher  werden  in  dem  Flansch  mittels  einer  genauen 
Bohrvorrichtung  gebohrt,  sind  deshalb  also  bezüglich  Aifs- 
teilung  und  Durchmesser  ganz  gleich.  Eine  kleine  Schraube  J 
mit  versenktem  Kopf  paßt  in  die  Aussenkung  der  Bohrlöcher 
und  wird  auf  dem  Radflansch  befestigt,  bevor  die  Wel'e 
in  die  Vorrichtung  eingelegt  wird,  und  durch  die  Teilscheibe  H 
durchgeführt.  Sie  wird  dann  durch  eine  kleine  Flügelmutter 
K  an  ihrer  Stelle  befestigt.  Das  Ende  des  kleinen  Zeigers 
L,  der  mit  zwei  Rundkopfschrauben  auf  der  Grundplatte  A 
befestigt  ist,  zeigt  den  Winkel,  um  den  die  Platte  und  die 
Daumenwelle  gedreht  worden  sind.  Die  Spitze  dieses 
Zeigers  steht  in  der  senkrechten  Mittellinie  der  ganzen 
Vorrichtung. 

Der  Meßteil  der  Vorrichtung,  der  gesondert  und  ab- 
nehmbar ist,  besteht  aus  einem  Gußstück  M  mit  einer  Grund- 
platte, in  die  zwei  Stahlkeile  N  eingesetzt  sind,  die  in  ent- 
sprechend gehobelte  Nuten  der  Grundplatte  A  passen.  So 
kann  man  die  Lehre  längs  der  Grundplatte  entlang  führen, 
wobei  sie  ihre  seithche  Stellung  genau  behält.  Eine  Schraube 

0  mit  T-Kopf  gleitet  leicht  in  einem  Schlitz  der  Grundplatte 
A  und  dient  zur  Befestigung  des  Meßteiles  an  der  Stelle,  an 
der  sich  ein  Daumen  auf  der  Welle  befindet,  indem  man  die 
dazugehörige  Mutter  mit  dem  Schlüssel  festzieht.  Damit 
kommt  der  Fühlstift  P  genau  in  die  richtige  Stellung  ober- 
halb des  Daumens  Q.  Dieser  Fühlstift  bewegt  sich  in  senk- 
rechter Richtung  durch  zwei  Angüsse  R  am  Gußstück  M. 
Der  Stift  soll  in  diese  beiden  Löcher  ohne  Spiel  passen.  Die 
Löcher  selbst  sollen  ausgebohrt  und  in  einer  Linie  ausgerieben 
sein,  rechtwinklig  zur  Grundplatte.  Man  kann  diese  Angüsse 
mit  gehärteten  Büchsen  versehen,  obwohl  dies  nicht  unbedingt 
notwendig  ist,  außer  falls  die  Lehre  sehr  viel  verwendet  wird. 
Ein  gleicher  Block  S  ist  an  dem  Fühlstift  P  mittels  einer 
Stellschraube  befestigt  und  betätigt  den  Zeiger  W,  der  den 
früher  beschriebenen  Lehren  entspricht.  Infolge  der  Stellung 
des  Fühlstiftes  muß  dieser  Zeiger  abgebogen  sein  und  außer- 
dem durch  die  beiden  Angüsse  R  bedingt  eine  leichte  Krüm- 
mung am  oberen  Ende  erhalten,  so  daß  die  Spitze  genau  in 
Linie  mit  der  Mittellinie  der  Achsenschraube  kommt  und 
in  einem  Bogen  schwingt,  der  sich  gleichmäßig  zu  beiden 
Seiten  der  senkrechten  MitteUinie  der  Stahlplattc  T  verteilt, 
die  an  das  Gußstück  M  angeschraubt  ist. 

Die  Teilungen  auf  der  Platte  U  müssen  der  Steigung  von 

1  Grad  oder  anderen  verlangten  Unterteilungen  der  Nocken- 
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iiiiilhil  lic  ciitsim-i  Iii  II  Mini  iiuis'fii  liiduil  \riin  I  )i  cli  pii  iild  <l«s 
/(■i(^<M .s  gc/ugiii  sein.  Ans  ih  r  Zeil  Inning  ist  zu  crsclK  ii,  daU 
iuil  der  linken  Seite  der  'l'cilnnn  das  Wf>it  , .unten  '  niid  anl 
<lcr  rechten  Seite  d;is  Wort  ,,«)l)cn"  ein^esclil.'ifien  ist.  i)er 
J'feil  an  der  kreisfcirnii^cn  Teilscheibe  H  gibt  die  Dieh- 
riehtung  iür  Welle  nnd  'Jciliilattc  an.  Ein  Diahtbüj^el  Vani 
oberen  Teil  der  Lehre  begrenzt  die  Schwingnng  des  Zeigers  W 
soweit,  daß  der  letzte  Teilstrich  auf  der  Platte  IJ  noch  soweit 
nach  rcclits  oder  links  überfahren  werden  kann,  daß  jede 
Abweichung  des  Clrundkreises  der  Daunienscheibc  oder  des 
gerundeten  konzentrischen  VVcllenteilcs  erkennbar  ist. 

Wenn  die  Vorrichtung  M  in  die  richtige  Stcllnng  für 
die  Prüfung  eirier  Daumenscheibc  aufgestellt  ist,  ruht  der 
i'ühlstift  P  auf  dem  (irundkreis  an  dem  Berührungspunkt 
der  Linie,  die  den  Beginn  der  Steigung  des  Daumens  darstellt. 
Der  Zeiger  L  auf  der  Grundplatte  A  steht  luin  dem  Null- 
strich der  Kreistcilscheibc  H  gegenüber  bzw.  am  Beginn  der 
Drehung;  der  Fühlhebelzeiger  W  muß  jetzt  auf  dem  ersten 
'Teilstrich  der  Tcilplattc  U  stehen,  der  ebenfalls  mit  Null  be- 
zeichnet ist.  Bei  Drehung  der  Platte  H  zeigt  der  Fühlhebel- 
zeigor  W  die  Beschleunigung  in  der  Steigung  des  Daumens. 
Angenommen,  der  Daumen  soll  z.  B.  auf  62"  des  Umfanges 
ansteigen;  wenn  der  Umfang  genau  hergestellt  ist,  zeigt  der 
Zeiger  L  auf  der  Grundplatte  A  an,  wenn  dieser  Punkt  bei 
der  Drehung  des  Daumens  erreicht  ist ;  gleitl^zeitig  wird  der 
Weg  des  Fühlhebelzeigcrs  W  damit  übereinstimmen,  bis  die 
gesamte  Steigung  desDaumens  erreicht  woidcn  ist.  Wenn  da- 
gegen die  Steigung  desDaumens  unrichtig  ist, entweder  infolge 
einer  konvexen  oder  konkaven  Daumcnumflächc,  wiid  der 
l'ühlhebelzeigcr  W  nicht  gleichzeitig  mit  dem  Zeiger  L  wan- 
(fcrn,  was  bei  der  Arbeit  der  Daumenwclle  eine  unrichtige 
A'entilerhebungskurve  bedeutet.  Wenn  der  Daumen  nicht  die 
richtige  Entfernung  bei  der  größten  Steigung  aufweist,  wird 
ebenfalls  der  Fühlhebelzeiger  mit  dem  Zeiger  L  nicht  über- 
einstimmen. 

DieTatsachc,  daß  eine  Daumenscheibe  eine  konvexe  oder 
konkave  TTmfläche  haben  kann,  braucht  die  gesamte  Öffnung 
nicht  zu  beeinflussen,  besonders  wenn  der  Daumen  mit 
einem  Abwälzhebel  oder  Rollenhebel  arbeitet.  Daumen- 
scheiben für  Ab\välzhebel  haben  eine  konvexe  Umfläche, 
während  jene  für  gleichförmige  Beschleunigung  eine  konkave 
Umfläche  haben.  Daumen  mit  einer  geraden  Umfläche  wür- 
den die  Abweichungen  von  der  richtigen  Form  deutlicher 
zeigen.  Damit  ist  aber  nicht  gesagt,  daß  Ungenauigkeiten  in 
der  Flankenform  der  beiden  anderen  vorgenannten  Daumen- 
lormen  mit  der  Lehre  nicht  gefunden  werden  könnten,  doch 
kann  die  tatsächhche  Steigung  ein  wenig  verschieden  sein  bei 
den  beiden  erstgenannten  Daumenformen,  ohne  die  Arbeit 
des  Ventiles  ernstlich  zu  beeinflussen,  da  der  Hauptsache 
nach  der  Daumen  dem  Ventil  in  der  bestimmten  Zeit  eine 
bestimmte  Erhebung  geben  muß,  die  natürhch  mit  dem  ent- 
sprechenden Umdrehungswinkel  der  Welle  zusammenstim- 
men muß. 

Bei  der  Drehung  der  Welle  wird,  wenn  der  Daumen 
auf  beiden  Seiten  symmetrisch  ist,  nachdem  die  höchste 
Steigung  erreicht  worden  ist,  der  Abstieg  der  Kurve  ein- 
fach die  Umkehr  der  Steigung  sein  und  sich  in  einem 
gleicTimäßigen  Zurückgehen  des  Fühlhebelzeigers  andeuten, 
der  dann  zur  gleichen  Zeit  wieder  seine  Nullstellung  erreichen 
wird,  wenn  der  Zeiger  L  124"  auf  der  Platte  H  erreicht  hat. 
Mittels  der  Teilungen  auf  der  Platte  U  kann  man  nun  jeden 
Fehler  in  der  Flankenumfläche  finden.  Wenn  der  Daumen 
so  entworfen  ist,  daß  er  an  der  höchsten  Stelle  eine  kon- 
"zentrische  Fläche  besitzt,  wird  der  Zeiger  eine  Zeit  lang 
"stehen  bleiben.  Das  Gleiche  tritt  ein,  wenn  am  Ende  des 
Abstieges  oder  an  der  Ventilschlußseite  des  Daumens 
der  Fühlstift  auf  dem  Daumengrundkreis  aufruht.  Außer, 
wenn  der  Gröndkreis  konzentrisch  mit  der  Welle  ist,  zeigt 
■der  Fühlhebelzeiger  Be%vegung,  sobald  die  Welle  über  den 
übrigen  Teil  von  360"*  gedreht  wird. 

-  ■  ■"  Der  Fühktift  Pist  ein  runder,  an  zwei  Seiten  abgef  lach - 
"ter  oder  abgeschrägter  Bolzen,  so  daß  man  an  der  Berüh- 


inngsstclle  einö  kleine  riiiidr  l  lä<hc  a niiri)eit<ii  kann.  Die 
abgeflachten  Seiten  soll<  ii  iiiinier  unter  cjo"  zur  Drehebene 
fies  Daumens  stehen,  so  daß  der  Stift  immer  das  abge- 
rundete lüide  der  Umfläche  des  Daumens  darljietet  und 
seine  Spitze  dann  wie  eine  kleine  Rolle  arbeitet.  Da  die  mei- 
sten I-ehlcrinder  Daumcnumfläche  ICindrütke  oder  F^rhaben- 
hciten  sind,  die  meist  von  der  Bearbeitung  herrühren,  so  soll 
man  den  Stift  so  stellen,  daß  er  in  diese  Eindrücke  einfällt 
oder  durch  sie  angehoben  wird,  wie  es  eben  sein  mag.  Diese 
Marken  gehen  gewöhnlich  quer  über  die  Umfläche  des  Dau- 
mens. Jene,  die  es  nicht  tun,  werden  voraussichtlich  die  Arbeit 
der  Rollen,  die  mit  den  Daumen  zusammenarbeiten,  nicht  be- 
einflussen. Die  kleine  krumme  Fläche  am  Ende  des  l-ühl- 
stiftes  arbeitet  besser  als  ei  ne  Rolle,  da  eine  scjlche  groß  genug 
sein  muß,  um  einen  Achszapfen  durchzuführen.  Der  Berüh- 
rungsbogen  ist  für  eine  kleine  krumme  Fläche  geringer  als 
für  eine  Rolle,  wodurch  der  Stift  auch  kleinere  Abweichungen 
zeigen  wird.  Ein  kleiner  Keil  muß  in  dem  unteren  Führungs- 
putzen  Reingelegt  und  gleichzeitigam  Stift  die  entsprechende 
Keilnut  eingearbeitet  werden,  so  daß  man  den  Stift,  ohne 
ihn  zu  drehen,  auf  und  ab  bewegen  kann. 

Angenommen,  man  muß  feststellen,  ob  der  folgende  Dau- 
men derselben  Welle,  z.  B.  auf  der  Einlaßseite,  sich  unter  rjo" 
gegen  den  ersten  befindet  bei  Drehung  im  Uhrenzeigersinn. 
Dann  wird  die  Befestigungsmutter  an  der  T-Schraube  O  ge- 
löst, die  Meßvorrichtung  M  bis  über  den  zweiten  Daumen  vor- 
geschoben und  der  Fühlstift  P  angehoben,  indem  man  den 
Fühlhetelzeiger  B  mit  dem  Finger  herüberdrückt,  woraul 
man  die  Mutter  auf  der  T-Schiaube  wieder  anzieht.  Man  läßt 
die  Daumenwelle  in  derselben  Stellung  oder  am  Steigungsbe- 
ginn descrstenDaumens,  wobei  der  Zeiger  auf  Null  stehen  soll. 
Nachdem  die  Meßvorrichtung  festgezogen  ist,  läßt  man  den 
Fühlstift  auf  der  Umfläche  des  zweiten  Daumens  aufstehen. 
Ist  diese  richtig,  so  wird  der  Zeiger  die  höchste  Steigung  an 
zeigen,  während  der  Zeiger  L  152"'  zeigt.  Auf  diese  Weise 
kann  man  die  bezüglichen  Winkel  und  sämtliche  Punkte, 
Ventilöffnung,  Ventilschluß  und  die  Ruhestellungen  aller 
Daumen  dieser  Welle  finden.  Man  muß  jedoch  eine  be- 
sondere Meßvorrichtung  haben,  die  auf  die  Grundplatte  paßt, 
für  die  andere  Daumenwelle,  d.h.  eine  Vorrichtung  für  die 
Einlaßwelle  und  eine  für  die  Auslaßwelle. 

Es  ist  aber  nur  selten  notwendig,  alle  Daumen  an 
allen  Wellen  zu  prüfen;  doch  sind  immer  einige  wenige  feh- 
lerhafte Daumen,  die  durch  die  Kontrolle  durchschlüpfen, 
da  diese  mit  irgend  einer  anderen  Art  Meßinstrumente  aus- 
geführt wird.  Wenn  solche  Daumenwellen  dann  in  den  Motor 
eingebaut  werden,  so  ergeben  sie  fehlerhaftes  Laufen  auf  dem 
Prüfstand,  so  daß  man  nach  dem  Abbau  der  Maschine  diese 
Daumenwellen  in  dieser  Meßvorrichtung  nachprüfen  kann. 

Es  ist  auch  ein  Apparat  vorhanden,  der  die  Umfläche 
solcher  Daumen  mittels  elektrischer  Kontakte  festlegt, 
wobei  ein  Zeiger  auf  einem  Milhmeterpapier  die  be- 
treffende Linie  aufzeichnet.  Mit  einem  derartigen  Instrument 
werden  die  Profile  aller  Daumen  einer  Welle  bei  einer 
Umdrehung  aufgezeichnet.  Doch  ist  dies  eine  teure  und  emp- 
findliche Maschine,  und  sie  muß  von  geübten  Leuten  bedient 
werden.  Sie  wird  auch  viel  eher  durch  Temperatur-  und  an- 
dere Einflüsse  berührt  als  die  beschriebene  Vorrichtung,  die 
man  in  jeder  Werkstätte  auf  der  Werkbank  verwenden  kann. 

Die  Teilung  auf  der  befestigten  Teilplatte  U  der  eben 
beschriebenen  Lehre  kann  mit  Hilfe  einer  Meisterdaumen- 
scheibe, die  als  richtig  bekannt  ist,  durchgeführt  werden. 
Nachdem  die  Kreisteilscheibe  ihre  Gradteilung  erhalten  hat 
und  die  Paßstifte  in  die  richtige  Stellung  gebracht  worden 
sind,  befestigt  man  die  Teilplatte  auf  der  Welle,  auf  der  die 
Meisterdaumenscheibe  in  der  richtigen  Stellung  angebracht 
ist,  und  dreht  die  Scheibe  mit  der  Welle  Grad  um  Grad  oder  in 
größeren  Abstufungen,  wobei  die  Spitze  des  Fühlhebel zeigers 
die  Stellung  der  Teilungen  angibt.  Dies  kann  jedoch  erst 
geschehen,  nachdem  die  Teilplatte  in  ihrer  Stellung  festge- 
schraubt woidcn  ist.  Ku. 
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i Gewindeschneiden  auf  der  Drehbank. 
Wenn  auch  das  Gewindeschneiden  auf  der  Drehbank 
allgemein  bekannt  ist,  so  lassen  sich  doch  in  einem  Über- 
blick über  die  meisten  diesbezüglichen  Arbeiten  verschiedene 
Vorteile  zeigen,  selbst  auf  die  Gefahr  hin,  darunter  für 
Fachleute  auch  Bekanntes  zu  bringen.  Der  Vorteil  der 
Drehbank  für  das  Gewindeschneiden  liegt  darin,  daß  sie 
bezügl.  Steigung  und  Durchmesser  ein  weites  Gebiet  deckt. 
Die  Spitzenhöhe  der  Bank,  entweder  über  Bett  oder  über 
dem  Quersupport  gemessen,  bestimmt  angenähert  den 
größten  Durchmesser  des  zu  schneidenden  Außenge- 
windes, während  die  Anzahl  der  verfügbaren  Steigungen 
mit  der  Wechselrädereinrichtung  zusammenhängt,  doch 
meist  für  alle  gewöhnlichen  Bedürfnisse  gioß  genug  ist. 
In  den  meisten  Fällen  ist  es  auch  ein  großer  Vorteil,  daß 
man  das  Gewinde  auf  derselben  Maschine  herstellen  kann, 
die  man  für  das  Drehen  verwendet,  weil  die  Gewinde  dann 
mit  den  anderen  bearbeiteten  Oberflächen  laufend  fertig 
werden.  Auf  einer  erstklassigen  Drehbank  kann  man 
auch  sehr  genaue  Gewinde  schneiden. 

Bedingungen     für     Verwendung    der  Drehbank 
zum  Gewindeschneiden. 
Die  Umstände,  unter  denen  die  Drehbank  gewöhnlich 
zum  Gewindeschneiden  verwendet  wird,  sind: 

1.  Wenn  ein  Teil  gedreht  worden  ist,  und  ein  oder 
mehrere  Gewinde  zur  Fertigstellung  darauf  geschnitten 
werden  müssen ; 

2.  wenn  das  Schraubengewinde  nicht  normal  oder 
so  groß  ist,  daß  man  Gewindebohrer  oder  Schneideisen 
nicht  verwenden  kann  ; 

3.  wenn  nicht  genug  Gewinde  geschnitten  werden 
sollen,  daß  sich  die  Einrichtung  von  Gewindeschneidma- 
schinen bezahlt  macht; 

4.  wenn  man  nur  eine  Drehbank  zur  Verfügung  hat, 
auf  der  man  gelegentlich  Gewinde  schneidet;  was  aber 
sonst,  vorteilhafter  auf  andere  Weise  geschehen  könnte; 

5.  wenn  die  Drehbank  die  einzig  vorhandene  Ma- 
schine ist,  auf  der  man  Gewinde  von  der  verlangten  Ge- 
nauigkeit schneiden  kann. 

Die  Drehbank  mit  dem  einfachen  Gewindestahl  wird 
unweigerlich  zum  Gewindeschneiden  an  Teilen  verwendet, 
die  darauf  gedreht  worden  sind,  wird  aber  selten  zum  Ge- 
windeschneiden auf  Teilen  verwendet,  die  vorher  auf  einer 
anderen  Maschine  gedreht  worden  sind.  In  der  Tat  werden, 
sobald  Gewindeschneidarbeiten  anderen  Dreharbeiten  fol- 
gen, die  ersteren  in  der  Regel  auf  derselben  Maschine  aus- 
geführt werden,  auf  der  gedreht  worden  ist,  ob  es  nun  eine 
Drehbank  oder  eine  andere  entsprechende  Maschine  ist. 
Auf  der  Revolverbank  und  auf  dem  Automaten  werden 
z.  B.  meist  für  Außengewinde  Schneideisen  und  für  Innen- 
gewinde Gewindebohrer  verwendet.  Offenbar  liegt  der 
Grund,  die  Gewinde  auf  derselben  Maschine  zu  schneiden, 
auf  der  gedreht  worden  ist,  darin,  daß  man  die  andere 
Arbeit  auf  einer  zweiten  Maschine  vermeiden  und  gleich- 
zeitig die  Genauigkeit  beim  Schneiden  der  Gewinde  er- 
reichen will,  bevor  das  Arbeitstück  umgespannt  worden 
ist.  Wenn  beispielsweise  eine  Kolbenstange  auf  einer 
Drehbank  gedreht  worden  ist,  und  am  Ende  für  die 
Kolbenstangenmutter  Gewinde  aufgeschnitten  werden  muß, 
wird  man  dazu  selbstverständUch  dieselbe  Bank  ver- 
wenden. Wenn  anderseits  das  Gewindeschneiden  die 
Hauptarbeit  ist,  kann  die  Drehbank  durch  andere 
Maschinen  ersetzt  werden,  oder  kommt  überhaupt  nicht  in 
Frage.  Wenn  es  sich  einfach  um  eine  Schraube  handelt 
und  die  einzige  Arbeit  eben  nur  das  Gewindeschneiden  ist, 
so  wird  man  eine  besondere  Gewindeschneidemaschine 
oder  Gewindefräsmaschine  vorteilhafter  als  eine  Drehbank 
verwenden.  Wenn  aber  eine  Gewindefräsmaschine  oder 
eine  Gewindeschneidmaschine  nicht  verfügbar  ist,  wird 
man  wohl  allgemein  eine  Drehbank  verwenden,  es  sei  denn 
die   Anzahl  der  zu  schneidenden   Gewinde  groß  genug. 


Fig.  1  u.  a. 
Gewindelehre 


um  die  Aufstellung  einer  besonderen.  Gewjnficstlincid 
maschine  zu  rechtfertigen. 

Einstellung  und    gucrzuslellung  des  Werk- 
zeuges. 

Der  Querschnitt  eines  einfachen  Gewindestahlcs  wirf! 
an  der  Schnittkante  der  Gewindenut  entsprechend  gefoinil 
wobei  die  Schnittebene  durch  die  Schraubenachse  gehl'. 
Der  Stichel  soll  bzgl.  des  zu  schneidenden  Gewindes  so  ge- 
stellt werden,  daß  der  Winkel  des  Gewmdcs,  der  von  dem 
Werkzeug  geschnitten  wird,  gleich  dem  Stahl winkel  i«t, 
und  daß  beide  Flanken  des  Gewindes  gleiche  Neigung  zur 
Schraubenachse  erhalten.  Um  den  richtigen  Gewindc- 
winkel  zu  erhalten  —  angenommen,  daß  der  Stahl  richtig 
geschliffen  worden  ist  —  muß  die  Oberfläche  des  Stahles 
in  einer  Ebene  durch  die  Schraubenachse  Hegen;  in  ande- 
ren Worten,  wenn  die  Oberfläche  des  Stahles  eben  ist  und 
wagerecht  liegt,  muß  sie  in  der  Spitzenhöhe  der  Drehbank 
liegen.  Gewöhnlich  verwendet  man  beim  Einstellen  des 
Werkzeuges,  um  beide  Flanken  gleichgeneigt  zu  erhalten, 
die  Schleiflehre  des  Stahles.  Diese  Lehre,  von  der  eine 
Form  in  Fig.  i  u.  2  abgebildet  ist,  wird  einfach 
gegen  die  gedrehte  Oberfläche,  die  mit 
Gewinde  versehen  werden  soll,  angelegt , 
wenn  das  Gewinde  gerade  oder  zyhndrisch 
ist,  und  der  Stahl  wird  so  lange  eingestellt, 
bis  die  Schnittkante  genau  in  die  V-Nut 
der  Lehre  paßt.  Die  Mittellinie  des  Werk- 
zeuges oder  die  Symmetrielinie  der  Schnitt- 
kante soll  rechtwinklig  zur  Schraubenachse 
liegen,  ohne  Rücksicht  darauf,  ob  die 
Schraube  gerade  oder  konisch  ist,  wenn  man 
auch  von  dieser  Übung  bei  Whithworth-Gewinden  ab- 
geht.   Doch  dies  soll  später  in  Betracht  gezogen  werden. 

Um  ein  vollständiges  Gewinde  mit  dem  einfachen 
Gewindestahl  herzustellen,  ist  eine  Anzahl  Schnitte  er- 
forderlich, deren  Zahl  von  der  GcAvindesteigung  und  der 
Gewindetiefe  abhängt.  Auf  allen  normalen  maschinenge- 
triebenen Drehbänken  wird  eine  durch  Zahnräder  ange- 
triebene Leitspindel  verwendet,  um  das  Werkzeug  ent- 
sprechend der  Schraubensteigung  für  jede  Umdrehung  des 
zu  schneidenden  Gewindes  vorzuschieben.  Wechselrädcr 
mit  der  richtigen  Übersetzung  müssen  jedesmal  neu  einge- 
baut werden,  wenn  eine  neue  Steigung  geschnitten  werden 
soll,  oder  es  können,  wie  bei  den  Räderkasten,  die  Räder 
ein  ständiger  Teil  der  Maschine  sein,  bei  der  die  notwendige 
Übersetzung  nur  durch  Schalthebel  oder  Handgriffe  er- 
folgt. Die  Berechnung  der  Wechselräder  und  Einstellung 
der  Drehbänke  zum  Gewindeschneiden  ist  so  bekannt,  daß 
sie  hier  übergangen  werden  kann . 

Senkrechte    und     schräge     Zustellung     des  Ge- 
windestahlcs. 
Die  Zustellung  des  Werkzeuges  nach  jedem  Span  kann 
entweder  rechtwinkhg  zur   Schraubenachse  erfolgen,  wie 
in   Fig.  3,  oder 


unter  30',  wie 
in  Fig.  4  ange- 
deutet. Im  letz- 
teren Fall  wird 
der  Kreuzsupport 
unter  30"  einge- 
stellt. Wenn  die 
Drehbank  nicht 
derartig  ausge- 
rüstet ist,  muß 


Fi^.  3 — 6.    Zustellung  des  Gewindestahles. 


der  Vorsthub  natürlich  nach  Fig.  3 
erfolgen.  Man  wendet  gegen  diese  Arbeitsweise  ein,  daß 
die  Schnittarbeit  nicht  so  gut  ist,  als  wenn  die  eine  Kante 
des  Werkzeuges  tatsächlich  die  ganze  Schnittarbeit  über- 
nimmt, wie  in  Fig.  4,  und  die  andere  Kante  parallel  der  anderen 
Gewindeflanke  sich  bewegt.  Die  schräge  Zustellung  reißt  d 
Gewindcflanke  nicht  auf,  wie  die  senkrechte  Zustelluii 
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dcB  Werkzeuges,  auch  ist  das  geschnittene  Gewinde  glatter, 
Nachdom  das  meiste  Metall  mit  der  schrägen  Zustellung 
entfernt  worden  ist,  kann  das  Werkzeug  für  einen  leichten 
Schlichtspan  senkrecht  gestellt  werden. 

Der  Gewindestahl  in  Fig.  5  ist  besonders  für  schräge 
Zustellung  berechnet.  Das  Werkzeug  erhält  oberen  Ilinter- 
schliff  und  leistet  die  gesamte  Schnitlarbeit  mit  einer 
Schnittkante.  Wie  die  Abbildung  zeigt,  ist  der  Kreuz- 
support zum  Schneiden  eines  fjo'-Gewindes  unter  30"  ein- 
gestellt. Die  Spitze  des  Stahles  bildet  die  eine  Flanke 
des  Gewindes,  wie  es  unter  dem  Winkel  von  30'  zugestellt 
wird,  während  die  Schnittkante  die  andere  Flanke  her- 
stellt. Diese  Stahlfoim  schneidet  leicht,  infolge  des  oberen 
Hinterschliffs,  und  ist  besonders  für  grobe  Gewindearbeit 
geeignet.  Manchmal  muß  ein  gewöhnlicher  Gewindestahl 
für  einen  leichten  Schlichtspan  verwendet  werden,  nachdem 
man  das  Gewinde  mit  einem  Stahl  der  oben  beschriebenen 
Form  ausgeschruppt  hat. 

Zurückführen  des  Stahles  für  aufeinander 
folgende  Späne. 
Für  das  Zurückführen  des  Drehbanksupports  und 
Werkzeviges  zum  Gewindeanfang  für  den  neuen  Schnitt 
sind  zwei  Möglichkeiten  da.  Die  eine  besteht  darin,  daß 
man  die  Leitspindelmuttcr  auslöst  und  den  Support  von 
Hand  zurückführt.  Die  andere  besteht  darin,  daß  der 
Support  in  Eingriff  mit  der  Leitspindel  bleibt  und  man 
die  Leitspindel  oder  die  Bank  nach  einem  jeden  Schnitt 
rückwärts  laufen  läßt.  Wenn  die  Anzahl  der  Gänge  auf 
I  Zoll  engl,  der  zu  schneidenden  Schraube  ein  Vielfaches 
der  Steigung  der  Leitspindel  ist,  kann  der  Quersupport 
nach  Belieben  aus-  imd  eingeschaltet  werden,  und  das 
Werkzeug  wird  immer  dasselbe  Gewinde  schneiden.  Wenn 
dagegen  die  Steigung  der  zu  schneidenden  Schraube  kein 
V.elfaches  jener  der  Leitspindel  ist,  wird  das  Werkzeug 
nicht  richtig  in  Eingriff  kommen.  Muß  das  Werkzeug  eine 
best'n.mte  Stellung  der  zu  schneidenden  Schraube  gegen- 
über behalten,  so  muß  bei  einer  kurzen  Schraube  der 
Support  die  ganze  Zeit  in  Eingriff  mit  der  Leitspindel 
bleiben,  bis  das  Gewinde  fertig  ist.  Beim  Schneiden  ver- 
hältnismäßig langer  Schrauben  dagegen  würde  dies  zu 
viel  Zeit  in  Anspruch  nehmen,  da  der  Support  schneller 
von  Hand  zurückgeführt  werden  kann.  Wenn  Drehbänke 
freiliegende  Wechselräder  haben,  so  macht  man  manchmal 
eine  Marke  auf  einem  der  Räder,  um  sicherzustellen,  daß  der 
Eingriff  der  Leitspindelmuttcr  mit  der  Leitspindel  zur 
richtigen  Zeit  erfolgt.  Die  meisten  heutigen  Drehbänke 
jedoch  sind  mit  einer  Gewndeuhr  versehen,  \lm  die  rich- 
tige Eingriffsstelle  zu  finden. 

Grundzüge  einer  Gewindeuhr, 
Die  Gewindeuhr  einer  Drehbank  ist  am  Support  be- 
festigt und  besteht  aus  einem   Schneckenrad  a  (Fig.  6), 

das  mit  der  Leit- 
spindel c  in  Ein- 
griff ist.  Die  senk- 
rechte Achse  dieses 

Schneckenrades 
trägt  eine  Teil- 
scheibe b,  die  an- 
zeigt, wann  man 
den  Support  beim 
Schneiden  eines  Ge- 
windes, dessen  Stei- 
gung kein  Vielfaches 
der  Leitspindel  ist, 

mit  der  Leitspindel  kuppeln  muß.  Die  Anzahl  der 
Zähne  im  Schneckenrad  der  Gev^indeuhr  muß  ein  Viel- 
faches der  Gangzahl  auf  i  Zoll  engl,  der  Leitspindel  sein, 
imd  die  Anzahl  der  Hauptteilungen  auf  der  Teilscheibe 
soll  dem  Quotienten  aus  der  Zähnezahl  des  Schnecken- 
rades \md  der  Anzahl  der  Gewindegänge  auf  i  Zoll  der 
Leitspindel  entsprechen.    Dann  entspricht  jeder  Teilstrich 


Flg.  e  u.  7.  Gewindeuhr. 


einem  Zoll  Weg  des  Supports.  Wenn  z.  B,  die  Leitspindel 
6  Gänge  auf  den  Zoll  und  das  Schneckenrad  24  Zähne  hat, 
so  soll  die  Teilscheibe  der  Gewindeuhr  4  Hauptteile  zeigen. 
Es  werde  angenommen,  daß  11  Gänge  auf  i  Zoll  engl, 
geschnitten  werden  sollen  und  daß  der  Support  in  Eingriff 
war,  wenn  die  Teillinie  i  gegenüber  der  festen  Nullinie 
der  Gewindeuhr,  wie  in  Fig.  Oersichtlich,  stand.  Würde  nun 
der  Stahl  aus  der  Gewindenut  herausgezogen  und  eine 
gewisse  Strecke,  z.  B.  um  y/''  oder  eine  Steigung  der  Leit- 
Spindel,  entsprechend  zurückgeschoben  werden,  so  stünde 
er  nicht  einer  Gewindenut  des  Arbeitstückes  gegenüber. 
Dasselbe  würde  richtig  sein  für  eine  Rückbewegung,  ent- 
sprechend 2,  3,  4  oder  5  Gängen  der  Lcitspindel,  während 
eine  Bewegung  entsprechend  6  Gängen  der  Leitspindel, 
bzw,  I   Zoll  (vgl.   Fig.  7)   das  Werkzeug  wieder  einer 
Gewindenut  gegenüberstellen  würde,  11  Gänge  von  der 
Ausrückstelle  entfernt.     Wenn  man  also  jedesmal  den 
Support  mit  der  Leitspindel  kuppelt,  sobald  eine  der  Tei. 
lungen  der  Gewindeuhr,  die  einem  Zoll  Weg  entsprechen, 
gegenüber  der  Nullinie  sich  befindet,  wird  der  Stahl  in  die 
zuerst  geschnittene  Nut  einspringen.    Wenn  im  vorher- 
gehenden Beispiel  die  Anzahl  der  Gewindegänge  auf  1  Zoll, 
die  geschnitten  werden  soll,  10  anstatt  11  wäre  oder  irgend 
eine  gerade  Zahl,  so  würde  eine  Bewegung  von  V/'  nach 
rückwärts  das  Werkzeug  wieder  genau  gegenüber  einer  Ge- 
windenut stellen.  Wenn  also  nun  die  4  Hauptteilungen  der 
Teilscheibe  wieder  unterteilt  würden,  so  daß  man  im  ganzen 
8  Teilungen  erhält,  könnte  jede  dieser  Unterteilungen  ver- 
wendet werden,  um  den  Stahl  in  die  Gewindenut  ein- 
springen zu  lassen,  wenn  man  eine  gerade  Anzahl  Gewinde- 
gänge schneidet.  Wenn  iiYj  Gänge  auf  den  Zoll  geschnitten 
werden  sollen,  dann  wären  soviel  Teilungen  an  der  Ge- 
windeuhr, als  einer  Bewegung  von  2"  bzw.  23  Gängen 
am   Arbeitstück  entsprechen,   für   das  Einschalten  von 
Support  und  Leitspindel  zu  verwenden,  Z.  B.  angenommen, 
es  wären  auf  der  Teilscheibe  4  Hauptteile,  deren  jede  einen 
Zoll  Supportweg  darstellt,  die  mit  i  bis  4  beziffert  seien; 
wenn  die  Kupplung  zwischen  Support  imd  Leitspindel  beim 
ersten  Schnitt,  etwa  bei  Teilstrich  i  gegenüber  der  Null- 
linie gemacht  wurde,  so  würde  entweder  diese  Linie  oder 
die  Teillinie  3,  die  2  Teilungen  entfernt  ist,  jene  Stellung 
bezeichnen,  bei  der  der  Stahl  für  die  folgenden  Schnitte 
einspringen  soll.  Manche  Gewindeuhren  haben  eine  Teilung 
für  eine  gerade  Anzahl   Gewindegänge  auf  i  Zoll,  ent- 
sprechend einem  Supportweg  von  Yj",  eine  andere  Teilung 
für  Primzahlen  von  Steigungen  entsprechend  i  Zoll  des 
Supportweges,  und  schließlich  einen  dritten  Teilkreis  für 
Bruchteile,  z.  B.  iiVj  Gänge  auf  i  Zoll,  dessen  Teile  dann 
2"  Supportweg  darstellen. 

Schneiden  mehrgängiger  Gewinde. 
Beim  Schneiden  mehrfacher  Gewinde  wird  im  all- 
gemeinen dieselbe  Arbeitsweise  wie  für  einfache  Gewinde 
eingehalten,  nur  müssen  die  Wechselräder  der  Bank  so 
gewählt  werden,  daß  sie  der  Steigung  des  Gewindes  und 
nicht  der  Entfernung  zweier  Gewindegänge  entsprechen, 
weiter  muß  man  das  Werkzeug  zum  Schneiden  der  verschie- 
denen Gewindenuten  einstellen.  Das  Werkzeug  kann  in  der 
Weise  eingestellt  werden,  daß  man  i)  das  Arbeitstück 
schaltet  oder  den  entsprechenden  Teil  einer  vollen  Um- 
drehung verdreht,  oder  2)  indem  man  den  Supportaufsatz 
parallel  zur  Gewindeachse  stellt,  so  daß  man  ihn  zur  Ein- 
stellung des  Werkzeuges  verwenden  kann,  oder  3)  indem 
man  die  Leitspindelmutter  aus  der  Leitspindel  ausschaltet, 
während  die  Spindel  steht,  und  dabei  den  Support  um  die 
entsprechende  Länge  weiterbewegt,  oder  4)  indem  man  die 
Leitspindel  im  richtigen  Augenblick,  bei  laufender  Bank, 
mit  dem  Support  schaltet,  ^\'ie  sich  durch  die  Teilungen 
an  der  Gewindeuhr  erkennen  läßt. 

Schalten  für  mehrgängige  Gewinde, 
Beim   Schalten  der  Leitspindel  für  die  Einstellung 
des  Werkzeuges  beim  Gewindeschneiden,  gibt  man  Um- 
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drehung  für  ein  doppeltes,  1/3  Umdrehung  für  ein  drei- 
faches Gewinde  usw.  Eine  einfache  Arbeitsweise  beim 
Schalten  der  Leitspindel  für  ein  doppeltes  Gewinde,  wenn 
das  Arbeitsstück  zwischen  Spitzen  gedreht  wird,  besteht 
darin,  daß  man  einfach  die  Teile  aus  der  Drehbank  ent- 
fernt und  sie  um  eine  halbe  Umdrehung  verdreht,  indem 
man  den  Mitnehmer  in  dem  gegenüberliegenden  Schlitz 
der  PJanscheibe  befestigt.  Ein  Einwand  gegen  diese  Ar- 
beitsweise ist,  daß  jeder  Fehler  in  der  Stellung  des  Plan- 
scheibenschlitzes  sich  in  dem  Schraubengewinde  wieder- 
holen muß.  Eine  andere,  gebräuchliche  Arbeitsweise  (bei 
Verwendung  von  Drehbänken  mit  Wechselrädern)  besteht 
darin,  daß  man  das  Rad  auf  dem  Wechsellager  und  das 
Zwischenrad  außer  Eingriff  bringt,  nachdem  man  die  in  Ein- 
griff befindlichen  Zähne  markiert  hat,  und  dann  bei  einem 
doppelten  Gewinde  die  Spindel  um  Umdrehung,  für 
ein  dreifaches  Gewinde  um  V3  Umdrehung,  dreht.  Wenn 
das  Übersetzungsverhältnis  zwischen  Wechsellager  und 
Arbeitsspindel  anders  als  i  :  i  ist,  so  würde  dies  die  Ein- 
stellung berühren;  weiter  jedoch  muß,  um  diese  Arbeits- 
weise anwenden  zu  können,  die  Zähnezahl  im  Wechsel- 
lagerrad für  ein  doppeltes  Gewinde  durch  2  teilbar,  für  ein 
dreifaches  Gewinde  durch  3  teilbar  sein,  usw.  Eine 
bequeme  Arbeitsweise  zum  Einstellen  eines  mehrgängigen 
Gewindes  geschieht  mittels  einer  besonderen  Mitnehmer- 
scheibe aus  2  Teilen,  von  denen  der  eine  nach  Lösen  der 
Klemm  bolzen  drehbar  ist.  Eine  Teilung  an  der  Kante  oder 
am  Umfang  der  einen  Platte  wird  verwendet,  um  die  dreh- 
bare Platte  um  den  verlangten  Winkel  zu  drehen. 

Anwendung  des  Kreuzsupportes  zur  Einstellung 
des    Stahles    heim    Schneiden   mehrfacher  Ge- 
winde. 

Auf  einer  Drehbank  mit  Kreuzsupport  kann  man  diesen 
zum  Einstellen  des  Stahles  verwenden,  wenn  man  die  ver- 
schiedenen Gänge  eines  mehrfachen  Gewindes  schneiden 
soll.  Man  setzt  den  Oberteil  parallel  zur  Schraubenachse, 
und  bewegt  den  Stahl,  nachdem  der  eine  Gewindegang 
geschnitten  worden  ist,  um  eine  Strecke  entsprechend  der 
Gewindeteilung,  d.  h.  eine  halbe  Steigung  für  ein  doppeltes 
Gewinde,  ein  Drittel  der  Steigung  für  ein  dreifaches  usw. 
Wenn  die  Leitspindel  eine  Teilscheibe  besitzt,  kann  diese 
Einstellung  des  Stahles  leicht  gemacht  werden.  Der 
Obersupport  gestattet  eine  sehr  handliche  Arbeit  und  hat 
gegenüber  einer  besonderen  Mitnehmerscheibe,  wie  oben 
erwähnt,  den  Vorteil,  daß  Teile  für  Innengewinde  im  Futter 
gehalten  werden  können.  Die  Genauigkeit  der  Stahlein- 
stellung und  der  geschnittenen  Schraube  hängt  von  der 
Genauigkeit  der  Vorschubschraube  am  Obersupport  ab;  im 
allgemeinen  kann  man  aber  die  Fehler  aus  dieser  Ursache 
vernachlässigen. 

Einstellung     des    Werkzeuges     beim  Schneiden 
mehrfacher     Gewinde     durch     Bewegen  des 
Supportes. 

Wenn  ein  Werkzeug  durch  Bewegen  des  Supports  und 
Werkzeuges  zum  Schneiden  verschiedener  Gewindenuten 
eines  Mehrfachgewindes  eingestellt  ist,  muß  die  Einstellung 
so  gemacht  werden,  daß  die  Leitspindelmutter,  wenn  das 
Werkzeug  in  der  richtigen  Stellung  ist,  mit  der  Leitspindel 
wieder  gekuppelt  werden  kann.  Handelt  es  sich  hier  um 
ein  doppeltes  Gewinde,  von  z.  B.  i'^  Steigung,  so  kann  der 
Stahl  zum  Schneiden  des  zweiten  Gewindeganges  durch 
Lösen  der  Leitspinde'mutter  (bei  stehender  Drehbank- 
spindel) und  Zurückführen  des  Supports  um  die  Teilung 
des  Gewindes,  also  um  i//'',  eingestellt  werden.  Wenn  die 
Einstellung  gleich  ist  der  Teilung  plus  der  Steigung  oder  der 
Teilung  plus  irgend  einem  V. eifachen  der  Steigung,  so  bleibt 
das  Werkzeug  immer  noch  in  einer  Stellung,  die  das  Schnei- 
den der  zweiten  Gewindenut  ermöglicht.  Beim  tatsächlichen 
Schneiden  eines  Gewindes  muß  man  natürlich  den  Support 
weit  genug  heraus  bewegen,  damit  der  Stahl  am  Ende  des 
Arbeitsstückes  seinen  Auslauf  hat,  bevor  der  zweite  Schnitt 


beginnt.  Wenn  sich  das  Werkzeug  z.  B.  10''  vom  Beginn 
der  Gewindegänge  befindet  und  ein  doppeltes  Gewinde  von 
1"  Steigung  geschnitten  werden  soll,  muß  der  Support 
wenigstens  loVa'^ herausgefahren  werden.  Diese  Einstellung 
kann  man  auch  erhalten  —  in  diesem  besonderen  Fall  — , 
wenn  die  Leitspindel  eine  gerade  Anzahl  von  Gängen  auf 
den  Zoll  hatte,  indem  man  Support  und  Werkzeug 
(Teilung  des  Gewindes)  herausbewegt  und  dann,  nachdem 
man  die  Leitspindelmutter  wieder  eingeschaltet  hat,  die 
Bank  rückwärts  laufen  läßt,  um  den  nötigen  Auslauf  zu 
erhalten . 

Ob  man  die  Leitspindelmutter  mit  der  Leitspindel 
kuppeln  kann  oder  nicht,  nachdem  der  Support  eine  ge- 
wisse Strecke  herausgefahren  worden  ist,  bestimmt  sich  aus 
folgender  Überlegung:  Wenn  der  Support  um  eine  ganze 
oder  gerade  Anzahl  Zoll,  nicht  Bruchteile,  verschoben  wor- 
den ist,  kann  die  Leitspindelmutter  natürlich  mit  jeder  Leit- 
spindel, die  eine  ganze  Anzahl  von  Gängen  auf  den  Zoll 
besitzt,  gekuppelt  werden.  Wenn  dagegen  die  Zahl,  die  die 
Einstellung  des  Supports  bestimmt,  Bruchteile  eines  Zolls 
sind,  dann  muß  die  Anzahl  Gänge  auf  i  Zoll  der  Leitspindel 
durch  den  Nenner  des  Bruches  teilbar  sein. 

Verwendung  der  Gewindeuhr  beim  Schneiden 
mehrfacher  Gewinde. 
D.e  Gewindeuhr  kann  manchmal  vorteilhaft  zum 
Einschalten  des  Werkzeuges  in  die  verschiedenen  Nuten 
eines  Mehrfachgewindes  verwendet  werden.  Mittels  der 
Gewindeuhr  wird  die  Leitspindelmutter  mit  der  Leitspindel 
so  gekuppelt,  daß  der  Stahl,  nachdem  ein  Schnitt  über 
eine  .  Gewindenut  genommen  worden  ist,  sich  in  einer 
Stellung  für  das  Schneiden  einer  der  anderen  Nuten  be- 
findet, wie  es  eben  sein  mag,  bevor  man  den  Stahl  einwärts 
zustellt,  anstatt  eine  Nut  auf  einmal  fertig  zu  machen.  Es 
wäre  beispielsweise  ein  doppeltes  Gewinde  mit  einer  Stei- 
gung von  ^/a''^  (V/'  Teilung)  bzw.  2  Gänge  auf  i  Zoll  zu 
schneiden.  Es  werde  angenommen,  daß  die  Leitspindel 
4  Gänge  auf  i  Zoll  besitzt,  das  Schneckenrad  der  Ge- 
windeuhr 24  Zähne  und  die  Teilscheibe  6  Hauptteilungen, 
deren  jede  1''  Supportweg  darstellt,  und  6  Unterteilungen, 
die  je  V/'  Supportweg  bedeuten.  Da  die  Anzahl  der  Ge- 
windegänge auf  I  Zoll  in  diesem  Falle  eine  gerade  Zahl 
ist,  kann  die  Leitspindelmutter  mit  der  Leitspindel  jedes- 
mal gekuppelt  werden,  wenn  sich  eine  Hauptteilung  gegen- 
über der  NuUinie  der  Uhr  befindet,  wobei  der  Stahl  dem 
ersten  Schnitte  folgen  wird.  Nachdem  in  einer  Gewindenut 
ein  Span  genommen  und  der  Support  zum  Gewindebeginn 
zurückgeführt  worden  ist,  w  rd  zunächst  die  Leitspindel- 
mutter eingeschaltet,  wenn  sich  die  Nullinie  irgendwo  in 
der  Mitte  zwischen  2  Linien  auf  der  Teilscheibe  befindet  ; 
der  Stahl  schneidet  dann  eine  andere  Nut  in  die  Mitte 
zwischen  der  ersten  oder  um  eine  Teilung  des  Gewindes 
versetzt.  Wenn  es  sich  um  eine  ungerade  Anzahl  von  ein- 
fachen Gewindegängen  auf  den  Zoll  handelt,  z.  B.  3,  so 
würde  man  die  Leitspindelmutter  zum  Schneiden  der 
einen  Nut  eines  Doppelgewindes  an  irgend  einer  Haupt- 
teilung kuppeln,  und  bei  jeder  Unterteilung  für  die  andere 
Nut. 

Mehrfachwerkzeuge    zum     Schneiden  mehrfacher 
Gewinde. 

Die  verschiedenen  Nuten  eines  Mehrlachgewindes 
können  gleichzeitig  bei  Verwendung  eines  Stahles  für  jede 
Nut  geschnitten  werden,  wobei  die  Werkzeuge  um  die  Ge- 
windeteilung voneinander  entfernt  eingespannt  weiden. 
Der  Mehrfachstahlhalter  nach  Fig.  8  — 11  ist  besonders  zum 
Schneiden  von  Flachgewinden  bestimmt,  obwohl  man  die- 
selbe Form  auch  für  alle  anderen  Gewindequerschnitte 
verwenden  kann.  Der  Hiup'tei)  des  Halters  A  ist  genutet 
und  nimmt  die  einzelnen  Stähle  auf.  Die  Entfernung  zwi- 
schen diesen  Stählen  wird  durch  ein  Zwischenstück  B  go- 
regelt, das  wieder  durch  die  schrägen  Beilagen  C  gehalten 
ist  (vgl.  Queransicht).    Die  Schräge  dieser  Stücke  ändert 
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FiB.  ia-14.    Stellung  des  Stahles  für  konisclu 
Gewinde. 


Fiir.  8-11.  Mchrfachstahllialter. 

Obcrlläclic  zum  Niederspannen  des  Werkzeuges  im  Suppoil 
ab.  Wenn  der  Halter  zum  Schneiden  von  Acme-Gewinden 
oder  andern  Spitzgewinden  verwendet  wird,  werden  die 
Stähle  in  wagerechter  Stellung  gehalten,  indem  man 
ein  schräges  Stück  darunter  einsetzt,  wie  F  zeigt.  Zum 
Niederspannen  der  Werkzeuge  verwendet  man  dann  ein- 
lach eine  flache  Übcriagplatte  unter  den  Klemmschrauben. 
Die  Stähle  in  diesem  Halter  haben  über  ihre  ganze  Länge 
den  gleichen  Querschnitt,  damit  man  sie  leicht  nach- 
schleifen kann. 

Stellung   des    Stahles    zum    Schneiden  klonischer 
Gewinde  . 

Die  allgemeine  Übung  in  Amerika  bei  Einstellung  des 
Staldes  für  konische  Gewinde  ergibt  sich  aus  Fig.  12,  d.h.  die 

beiden  Seiten  des 
Gewindes  stehen 
gleich  geneigt 
gegen  eine  Senk- 
rechte zurSchrau- 
benachse.  Der 
Hauptgrund,  wa- 
rum konische  Ge- 
winde mit  einem 
Werkzeug  in 
dieser  Stellung 

geschnitten  werden  sollen,  hegt  darin, daß  die  Gewindebohrer 
für  konische  Gewinde  mit  Gängen  senkrecht  zur  Achse  her- 
gestellt werden.  Würde  man  das  Werkzeug  nach  Fig.  13  ein- 
stellen, daß  die  Flanken  des  Gewindes  unter  gleicher  Nei- 
gung gegen  die  Erzeugende  der  konischen  Oberfläche  hegen 
so  würde  offenbar  ein  derartiges  Gewinde  schlecht  in  ein 
Loch,  das  mit  einem  gewöhnlichen  konischen  Gewnde- 
bohrer  geschnitten  ist,  passen,  der  seine  Gewndegänge 
senkrecht  zur  Achse,  wie  in  Fig.  12,  hat.  Wenn  das  Loch  und 
der  konische  Teil,  der  hineingeschraubt  wird,  ihre  Gewinde 
senkrecht  zur  Erzeugenden  der  Oberfläche,  wie  bei  Fig  13 
ersichthch  ist,  erhalten,  so  würden  die  Gewinde  immerhin 
passen,  wenn  nicht  etwa  die  Schräge  unverhältnismäßig 
groß  wäre.  In  besonderen  Fällen  kann  der  Winkel  a  (siehe 
Flg.  13)  der  einen  Gewindeflanke  so  klein  sein  daß  die 
radiale  Pressung  durch  die  Keilwirkung  auf  die  Mutter  zu 
groß  würde.  Es  ist  übhch,  Whitworth-Gasgewinde  und  die 
meisten  anderen  Whitworth-Gewinde,  die  konisch  sind 
mit  einem  Werkzeug  zu  schneiden,  das  senkrecht  zur  Er- 
zeugenden der  konischen  Oberfläche  steht  wie  in  Fig  14 
ersichtlich  ist.  weil  man  dann  für  kom'sche  Gewinde 
dieselben  Werkzeuge  wie  für  Parallelgewinde  verwen- 
den kann.  Wenn  ein  Werkzeug  für  ParaUelge winde  recht- 
wmkhg  zur  Gewindeachse  gestellt  wird,  so  würde  die 
eine  Seite  der  Gewindespitze  nicht  rund  geschnitten  werden 
wenn  das  Werkzeug  nach  der  Figur  geformt  wäre  weil  d-c- 


g<;krünimten  St  hnittkantcn  beidersoits  dieselbe  Entfer- 
nung von  der  Schraubenai  hse  hätten  und  nur  die  eine  Seite 
des  runden  Teiles  des  Stahles  schneiden  würde.  Diese 
Schwierigkeit  tritt  aber  uü  hi  bei  normalen  Spitzgcwindtn 
der  amerikanischen  oder   S.  L-Normalform  ein. 

Die  obere  Sdinittflächc  des  Stahles  soll  in  einer  wagc- 
rechten  Ebene  liegen,  die  bei  allen  konischen  (iewinden 
mit  der  Werkst  ückathse  zusammenfällt.  Es  ist  viel  wichti- 
ger, den  Stahl  beim  Si  lineiden  von  konischen  Gewinden 
in  der  Hölie  der  Drehbankspitzen  zu  haben  als  beim  Schnei- 
den  von  Parallelgewinden,  weil  ein  Schnitt  des  Kegels 
parallel  zur  Achse  keine  gerade  Linie,  sondern  eine  Kurve 
i.st.  Infolgedessen  würde  ein  Schnitt  parallel  zur  Achse 
nicht  allein  den  Gewindewinkel  ändern,  sondern  auch  eine 
gekrümmte  konische   Gewindefläche  hervorbringen. 

Einstellung  der  Drehbank  zum  Schneiden 
konischer  Gewinde. 

Zum  Schneiden  konischer  Gewinde  sollte,  wenn  mög- 
lich, eine  Drehbank  mit  einer  Konusleitvorrichtung  verwen- 
det werden.  Wenn  die  verlangte  Schräge  durch  Versetzen 
des  Reitstockes  erhalten  wird,  dann  wird  das  Gewinde 
nicht  gleichnräßig  steigen  oder  keine  richtige  Schrauben- 
linie bilden,  besonders  wenn  man  einen  gewöhnlichen  ab- 
gebogenen Mitnehmer  verwendet.  Solche  wiederkehrende 
Fehler  werden  durch  die  Winkelbewegung  zwischen  Mit- 
nehmer und  Planscheibe  verursacht,  weil  die  Umlaufge- 
schwindigkeit der  Arbeitstücke  sich  im  Laufe  einer  jeden 
Umdrehung  ändert.  Die  Auflagefläche  zwischen  den 
Drehbankspitzen  und  den  Körnern  am  Arbeitstück  er- 
gibt bei  versetztem  Reitstock  eine  weitere  Ungenauigkeit, 
weil  die  Körner  am.  Arbeitstück  zu  wenig  Auflagefläche 
haben  und  sich  schnell  abnutzen  und  weil  sich  der  Kegel - 
Winkel  ändert,  wenn  die  Pinole  angezogen  wird.  Die  Größe 
dieses  Fehlers  hängt  von  dem  Winkel  der  Schräge  und  der 
Entfernung,  um  die  der  Reitstock  versetzt  wird,  ab.  Wenn 
eine  glatte  (nicht  mit  Gewinde  versehene)  Lehre  von  der 
verlangten  Schräge  verfügbar  ist,  kann  man  sie  verwenden, 
um  die  Konusleitvorrichtung  einzustellen,  bevor  man  das 
Gewindeschneiden  beginnt.  Die  Konuslehre  wird  dann 
zwischen  die  Spitzen,  die  in  einer  Linie  hegen  sollen,  einge- 
spannt und  ein  Fühlhebel  im  Stichelhaus  befestigt.'  Dann 
wird  der  Support  entlang  gefahren,  wobei  der  Fühlhebel 
mit  der  Konuslehre  in  Berührung  bleibt,  und  die  Konus- 
leitvorrichtung solange  eingestellt,  bis  der  Fühlhebel  über 
die  ganze  Länge  der  Konuslehre  praktisch  genau  keinen 
Ausschlag  gibt.  Diese  Arbeitsweise  wird  bei  der  Herstellung 
von  Gewin dekahberdornen  verwendet.  Manche  konische 
Gewinde,  besonders  wenn  sie  in  großer  Zahl  von  gleichen 
Stücken  benötigt  werden,  werden  jedoch  mit  Hilfe  von 
Strehlern  oder  besonderen  Gewindebacken  geschnitten. 

Schneiden    von  Innengewinden. 

Im  allgemeinen  werden  Innengewinde  auf  der  Dreh- 
bank folgendermaßen  hergestellt: 

I.  mittels  eines  einfachen  Gewindestahles;  2.  mittels 
eines  Gewindebohrers,  der  im  Reitnagel  eingespannt  wird  ; 

3.  durch  Vorschneiden  mittels  eines  einfachen  Gewinde- 
stahles und  Fertigschneiden  mit  einem  Gewindebohrer; 

4.  mit  strehlerartigen  Werkzeugen. 

Der  einfache  Gewindestahl  wird  wohl  für  die  meisten 
Innengewinde  verwendet.  Bei  einem  sehr  kleinen  Gewinde- 
loch ist  es  schwierig,  mit  einem  einfachen  Stahl  ein  genaues 
Gewinde  zu  schneiden,  besonders  wenn  das  Loch  verhält- 
nismäßig tief  ist,  weil  sich  ein  Werkzeug,  das  klein  genug  ist , 
um  in  das  Loch  eingeführt  zu  werden,  abbiegt.  An  der- 
artigen Arbeitstücken  kann  man  einen  Gewindebohrer  ver- 
wenden,  oder  man  kann  das  Gewinde  mit  dem  einfachen 
Stahl  ein  wenig  unter  Maß  schneiden  und  nachher  mit 
einem  Gewindebohrer,  der  im  Reitnagel  gehalten  wird, 
über  das  Loch  einen  leichten  Schlichtspan  nehmen. 

  (Schluß  folgt 
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Mikrometer  für  Gewindemessungen. 

Djc  Schwierigkeiten  einer  genauen  Gewindcniessung 
Mnd  bekannt  genug,  ohne  daß  bisher  ein  nach  jeder  Richtung 
hin  einwandfreies  Instrument  zur  Flanken-  und  Kerndurch- 
niessermcssung  bekannt  geworden  wäre.  Eines  der  größten 
Hindernisse  sind  die  großen  Kosten  für  den  vollständigen  Mi- 
krometersatz, besonders  wenn  verschiedene  Gewindesysteme 
in  der  Werkstatt  verwendet  werden.  Die  diesbezüglichen 
Mikrometer  der  Firma  Mikron  G.m.b.H.,  Berlin  S.  59, 
setzen  in  bekannter  Weise  auf  die  Fühlspitzen  eines  gewöhn- 
lichen   Mikrometers   (Fig.  i)    eine    Kegelspitze    bzw.  eine 


Fie.  1. 

Mikrometer  für  Gewiiule- 
messungen  mit  Gewindekimme 
und  Kegelspitze. 


Auf- 
Auf- 
End- 
Ver- 


Gewindekimme    (Fig.  2)  auf.    Um  aie  durch  das 
setzen    möglichen  Fehler auszuschalten,   sind  die 
lagerflächen    so   genau    gearbeitet,    daß   sie  wie 
maße  aneinander   haften  und   nur  gegen  seitliche 
Schiebung     durch     kleine     Paßringe    gesichert  werden. 
Da  außerdem  der  Grund  beider  Teile,  Spitze  wie  Kimme,  ab- 
geflacht ist,  liegen  die 
Teile  in  den  Flanken 
richtig   auf,    und  die 
Kimme  kann  sich  nach 
der  Steigung  des  Ge- 
windes einstellen.  Für 
die  Messung  des  Kern- 
dur(^imessers  werden 
ähnliche   Spitzen  ver- 
wendet, die  aber  wieder 
SU  scharf  zugeschliffen  sind,  daß  sie  unbedingt  im  Grunde 
der   Gänge  aufliegen.      Die  Ausführung  und  Befestigung 
dieser  Teile  ist  die  gleiche  wie  die  der  Teile  für  die  Flanken- 
messung. 


Tig.  2.    Gewindekimme  und  Kegelspitze. 


Schnittdruckmesser  für  Präsmaschinen. 

Der  Schnittdruckmesser  in  Fig.  i— 4ist  zur  Messung  der 
Schnittdrücke  beim  Fräsen  sowie  der  Arbeitsdrücke  auf  die 
verschiedenen  Teile  der  Fräs- 
maschine bestimmt.  Diese  Be- 
stimmung wird  notwendig,  um 
die  Beanspruchung  der  einzel- 
nen Teile  der  Fräsmaschine  und 
der  Fräser  selbst  bestimmen 
zu  können.  Gelegentlich  kann 
man  auch  damit  die  Ursachen 
einer  unvollkommenen  Bearbei- 
tung der  gefrästen  Oberflächen, 
Abweichungen  in  den  Abmes- 
sungen u.  dgl.  bestimmen.  Der 
-Schnittdruckmesser  ist  auf  einer 
Grundplatte  A  (Fig.  i,  3  u.  4) 
aufgebaut  und  wird  auf  dem 
Tisch  Bder  Fräsmaschine  durch 
Schrauben  mit  T-Kopf  gehalten. 
Das  Arbeitsstück  wird  auf  dem 
Hilfstisch  C  des  Apparates 
mit  Schrauben  befestigt.  Wenn 
man  den  Fräser  dann  auf  dem 
Werkstück  arbeiten  läßt,  so 
kann  man  den  entstehenden 
Fräsdruck  auf  den  Tisch  C  in 


drei  rechtwinklig  zueinander  stehende  Komponenten  zer- 
legen. Der  wagerechte  Pfeü  X  nach  rechts  gibt  die  eine 
Druckkomponente,  der  senkrechte  Pfeil  Y  nach  abwärts  die 
zweite,  während  die  dritte  Komponente  durch  den  Pfeil  Z 
(Fig.  I)  in  der  Richtung  des  Tisches  nach  links  dargestellt  ist. 
Der  Fräsdruck  auf  den  Arbeitstisch  wird  auf  diese  Weise 
selbsttätig  in  drei  Komponenten  zerlegt,  die  durch  drei  ge- 
trennte Manometer  gemessen  werden,  so  daß  man  sie  un- 
mittelbar ablesen  kann.  Der  Druck  in  der  Richtung  des 
Pfeiles  X  (Fig.  3)  sucht  den  Tisch  Cim  Sinne  des  Uhrzeigers 
um  die  Welle  D  zu  drehen,  ohne  den  Schlitten  E  zu  beein- 
flussen. Bei  dieser  Bewegung  zieht  der  Tisch  C  dic 
Stange  F  (Fig.  4)  nach  rechts,  wodurch  auf  die  Meß- 
dose G  ein  Druck  ausgeübt  und  auf  dem  Manometer 
H  angezeigt  wird.  In  ähnlicher  Weise  wird  die 
Schnittdruckkomponente  in  Richtung  des  Pfeiles  Y 
(Fig-  3)  versuchen,  den  Tisch  nach  abwärts  zu  be- 
wegen, wobei  die  Platte  J  um  die  Achse  K  schwingt. 
Da  die  Platte  J  sich  dabei  von  dem  Arm  L  entfernt, 
wird  die  Stange  M  einen  Druck  auf  die  Meßdose  K 
ausüben,  der  an  dem  Manometer  P  angezeigt  wird. 
Der  Druck  in  der  Richtung  des  Pfeiles  Z  (Fig.  1)  wird 
den  Tisch  C  in  der  Längsrichtung  zu  bewegen 
trachten.  Diese  Bewegung  wird  dem  Schlitten  E 
durch  das  Drucklager  Q  mitgeteilt  (Fig.  i),  und  infolge 
seiner  Verbindung  mit  der  Welle  K  erhält  diese  im 
Lager  R  eine  längsweise  Bewegung.  Da  dieses  aber  ein 
Teil  der  Grundplatte  A  ist,  übt  bei  einer  derartigen  Be- 
wegung die  Welle  K  einen  Druck  auf  die  Meßdose  T  durch 
die  Spindel  S  aus,  der  durch  das  Manometer  an  T  ge- 
messen wird.  Ku. 


Elektrisch  geschweißte  Stähle. 

Die  im  folgenden  beschriebenen  Stähle  haben  teils 
nach  dem  Lichtbogenverfahren  und  teils  durch  Stumpf- 
schweißen elektrisch  aufgeschweißte  Schneiden.  Es  sind 
Stellitplättchen  und  Schnellstahlplättchen  auf  Schäfte  aus 
Maschinenstahl  aufgeschweißt.  Der  Vorzug  des  Aufschwei- 
ßens, daß  sich  auf  diese  Weise  auch  die  kleinsten  Stückchen 
von  wertvollem  Werkzeugstahl  verwenden  lassen,  ist  heute 
besonders  wichtig,  wo  die  Preise  dieser  Slähle  hoch  sind. 

Beim  dem  Stahl  in  Fig. i  ist  ein  Stellitplättchen  an  den 
Schaft  angeschweißt,  und  zwar  ist  der  Schaft  so  vorgerich- 
tet, daß  sich  der  Rückenwinkel  und  der  Brustwinkel  ohne 
weiteres  ergeben.  Das  ist  von  besonderer  Bedeutimg,  weil 
Steint  fertig  gegossen  wird  und  deshalb  zur  Bildung  der 
Schneide  nur  die  Brustfläche  geschliffen  zu  werden  braucht, 
so  daß  die  äußeren  Schichten  an  den  Seitenflächen  unbc- 


Fie.  3. 


Fi».  2. 

1-4.    Schuittdruckmesscr  auf  r'räsmanchinentibch. 


Flic.  * 


122 


BERICHTE  DER  SCHRIFTLEITUNG. 


WliRKSTATTSTECHNIK 
1920  HEKT  4. 


rilhrt  \)ltil)cn.  Die  Erfahrung  hat  gezeigt,  daß  diese  Schich- 
ten betriuhtlich  härter  sind  als  die  inneren.  Ferner  wird 
Steint  in  der  I-'ascrrichtung  zerschnitten,  weil  das  Material 
in  dieser  Richtung  härter  ist  als  quer  dazu.    Der  Schalt  hat 


einen  ganz  leichten  ;  dann  hat  der  Polierstahl  um  so  weniger 
zu  tun, 

Fig.  j — lo  zeigen  die  Polierwerkzeuge.  Die  Gabeln 
stimmen  alle  überein,  so  daß  man,  wenn  man  nur  mit  einer 
Gabel  arbeitet,  die  Werkzeuge  beliebig  auswechseln  kann. 
Gekröpfte  Gabeln  sind  nicht  zu  empfehlen,  weil  sie  bei  den 
starken  Drucken,  die  auftreten,  nicht  ruhig  genug  arbeiten, 
wie  es  die  geraden  Gabeln  tun.  Daher  ist  es  nötig,  den 
arbeitenden  Teil  der  Rolle  ganz  links  in  der  Gabel  zu  haben, 
damit  es  möglich  ist,  in  die  Abrundungen  am  Ende  des 
Zapfens  hineinzukommen,  ohne  daß  die  Gabel,  der  Stahl- 
halter  oder  der  Supportschlitten  gegen  das  Rad  oder  die 
Achse  reiben.  Die  Gabel  ist  innen  sauber  abgezogen. 
Zwischen  der  IV)'icrrollc  und  den  Gahelendcn  liegen  harte 


Fiff.  1  u.  a. 


7 


Flg.  3-6. 


FlK.  6  u.  7. 


Fl».  1-B.    Elektrisch  geschweißte  Stähle.  —  T\g.  e  u.  7.  Anschweißen 
von  Schnellstahktück  stumpf  an  Schaft. 

vorn  einen  Ansatz,  auf  den  das  Stellitstück  beim  Schweißen 
gestellt  wird  und  der  zugleich  mit  der  Schweiße  den  Schnitt- 
druck aufnimmt.  Der  Stahl  in  Fig.  2  zeigt  ein  Stück  Stellit 
stumpf  angeschweißt. 

Fig.  3  u.  4  zeigen  die  Art,  wie  ein  Stück  Schnellstahl  an 
einen  Schaft  stumpf  angeschweißt  ist,  um  einen  Einsatz- 
stahl für  einen  Halter  herzustellen,  der  es  eimöglicht,  den 
Schnellstahl  völlig  aufzubrauchen.  Stellit  ist  für  derartiges 
Stumpfschweißen  nicht  zu  gebrauchen.  Wenn  man  eine 
ähnliche  Verbindung  mit  ihm  erzielen  will,  geht  es  nur 
durch  Schweißen  nach  dem  Lichtbogenverfahren. 

In  allen  Fällen  entsteht  beim  elektrischen  Schweißen 
eine  vorzügliche  Verbindung,  und  das  Schweißen  geschieht 
so  rasch,  daß  die  Schneiden  nicht  heiß  genug  werden,  um 
die  vorhergegangene  Wäimebehandhmg  zu  beeinträchtigen. 
Ebenso  wie  für  gerade  Stähle  kann  das  Aufschweißen  für 
beliebige  gekröpfte  Stähle,  für  Abstechstähle  usw.  ge. 
schehcn  (Fig.  5 — 7).  Sn. 


Stähle  und  Polierwerkzeuge  für  Achszapfen. 

D.e  hier  beschriebenen  Werkzeuge  werden  in  einer 
großen  Eisenbahnwerkstätte  benutzt  zur  Herstellung  der 
Achszapfen  aus  iMaschinenstahl  mit  ungefähr  0,4  vH  Kohlen- 
stoff, 0,55  vH  iMangan  und  0,05  vH  Schwefel  und  Phosphor. 

Fig.  I — 6  sind  die  Schneid- 
stähle für  die  Achszapfen.  Um 
die  Gefahr  des  Ratterns  auszu- 
schalten, haben  die  Schneiden 
nur  ein  5  mm  breites  gerades 
Stück  (Fig.  I — 4).  Die  unge- 
kröpften Stähle  sind  paarweise 
hergestellt,  je  ein  rechter  und 
linker  zum  Gebrauch  in  Doppelacjisendrehbänken.  Die 
gekröpften  Stähle  (Fig.  5  u.  6)  sind  für  schwere  Achsen- 
drehbänke mit  gekröpftem  Bett,  in  die  die  Achsen,  mit  den 
beiden  Rädern  eingespannt  werden,  um  die  Zapfen  nachzu- 
drehen. Die  Schnittgesch%\Tndigkeit  beträgt  20  bis  25  m/min, 
der  Vorschub  0,8  bis  1,5  mm/Umdr.  Ist,  um  den  Zapfen 
nachzudrehen,  ein  Schnitt  von  mehr  als  1,6  mm  Tiefe  nötig, 
so  ist  es  besser,  zwei  Schnitte  zu  nehmen,  einen  tieferen  und 


Fl«,  i-e. 
Stähle  für  Achszapfen. 


Fl».  7-10. 


Poliergabel  mit  Polier- 
rolle. 


Scheiben,  damit  die  Rei- 
bung klein  ist.  Die  Zapfen 
sowohl  wie  die  Rollen  sind 
gehärtet  und  vollständig 
geschliffen.  Wenn  man 
Polierwerkzeuge  für  gekiöpfte  Achsendreh bänke  herstellt, 
so  kaiyfi  die  Gabel  nur  von  der  Seite  benutzt  werden, 
die  dim  Reitstock  der  Bank  ani  nächsten  ist.  Mit  an- 
deren Worten:  der  Dreher  muß  die  Achse,  wenn  ein  Ende 
fertig  poliert  ist,  ausspannen  und  umdrehen.  In  der  Gabel 
ist  daher,  wie  Fig.  8  zeigt,  auch  nur  an  einem  Ende  ein  Ö!er. 
Wird  aber  das  Werkzeug  in  einer  Doppelachsenbank  be- 
nutzt, so  braucht  man  es  von  rechts  und  von  links,  und  es 
müssen  auch  an  beiden  Enden  öilöcher  gebohrt  werden,  da- 
mit man  während  des  Arbeitens  ölen  kann.  Das  untere 
Öiloch  ist  immer  durch  einen  Zapfen  verschlossen.  Ebenso 
die  Bohrung,  die  durch  den  Zapfen  hindurchgeht,  die  so  tief 
gehen  muß,  daß  das  Öl  von  der  anderen  Seite  hereinfüeßen 
kann.  Die  Umfangsgeschwindigkeit  beträgt  beim  PoUeren 
.  20 — 25  m/min,  der  Vorschub  0,8 — 1,6  mm/Umdr.  Die  Po- 
lierrollen müssen  außen,  an  der  Stelle,  wo  sie  das  Material 
berühren,  während  des  Arbeitens  kräftig  geschmiert  werden. 

Sn. 


Instandsetzung  von  Zahnrad. 

Im  folgenden  wird  eine  ungewöhnliche  Instandsetzung 
am  Wechselgetriebe  eines  Automobils  beschrieben.  Die 
Zähne  des  einen  in  der  Figur  dargestellten  Rades  waren 
sämtlich  abgebrochen,  so  daß  das  Getriebe  vollkommen 
unbrauchbar  war. 

Es  wurde  zunächst  ein  Dorn  von  demselben  Quer- 
schnitt wie  die  Bohrung  des  Zahnrades  hergestellt.  Auf 


Getriebewelle  mit  instandgesetztem  Zahnrad. 
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diesen  Dorn  wurde  das  abgebrochene  Rad  aufgespannt. 
Zunächst  schliff  man  den  äußeren  Durchmesser  des  Rades 
bis  auf  etwa  3  mm  unterhalb  der  ursprünglichen  Zahnwurzel 
ab.  Alsdann  wurde  ein  Ring  aus  Stahl  mit  3  14  vH  Nickel- 
gehalt hergestellt  und  auf  diesem  28  Zähne  vom  Modul 
4,25  mm  an  Stelle  der  26  des  ursprünglichen  Rades  gefräst. 
Die  durch  die  größere  Zähnezahl  bedingte  Vergrößerung 
des  Halbmessers  um  4,25  mm  zusammen  mit  den  vorhin 
erwähnten  3  mm  ergaben  ein  Gesamtmaß  von  etwa  7,25  mm 
an  der  schwächsten  Stelle  des  Zahnringes.  Nach  dem  Härten 
dieses  Ringes  wurde  seine  innere  Bohrung  um  rund  0,09  mm 
kleiner  als  der  ■  Außendurchmesser  des  oben  erwähnten 
Zahnradkörpers  abgeschliffen .  In  der  Figur  ist  der  Teil  des 
ursprünglichen  Rades,  auf  welchen  der  Zahnring  auf- 
gepreßt wurde,  weiß  dargestellt.  Zum  Aufpressen  des  Ringes 
war  ein  Druck  von  5  t  erforderlich. 

An  der  Verbindungsstelle  zwischen  Zahnkörper  und 
Zahnring  wurden  drei  Löcher  von  5  mm  0  gebohrt  und 
mit  Sicherungsstiften  versehen,  wobei  die  Löcher  jedesmal 
in  der  Mitte  zwischen  zwei  Zahnlücken  hergestellt  wurden, 
um  den  Querschnitt  des  Zahnringes  nicht  übermäßig  zu 
schwächen . 

Das  Gegenrad  wurde  in  genau  derselben  Weise  behan- 
delt, nur  mit  dem  Unterschied,  daß  dort  zwei  Zähne  weniger 
als  ursprünglich  vorhanden  waren,  geschnitten  wurden. 

Das  nebenstehende  Bild  wurde  aufgenommen,  nachdem 
das  Getriebe  zwei  Jahre  lang  anstandslos  gelaufen  war. 

M.  T. 


RECHTSFRAGEN. 
Haftung  des  Bestellers  für  Unglücksfälle  bei  Vornahme 
gewerblicher  Arbeiten. 

Der  Ehemann  der  Klägerin  L.  ist,  als  er  damit  be- 
schäftigt war,  in  einem  zur  Badeanstalt  des  Beklagten  zu  i 
gehörigen  Schuppen  ein  Messingrohr  mit  Gips  zu  umhüllen, 
mit  der  hinter  einer  Schalttafel  befindlichen  Starkstrom- 
leitung; in  Berührung  gekommen  und  dadurch  getötet 
worden.  Die  Klägerin  L.'  und  die  Baugewerksberufsgenos- 
senschaft  in  St.  nehmen  den  Beklagten  zu  i  und  dessen 
Sohn  wegen  Schadensersatz  in  Anspruch.  In  Überein- 
stimmung mit  dem  Berufungsgericht  hat  das  Reichsgericht 
dieser  Klage  voll  stattgegeben,  und  zwar  unter  der  folgenden 
Begründung  vom  31.  Mai  1915,  VI,  53/1915. 

Da  einwandfrei  festgestellt  ist,  daß  der  Beklagte  zu  2 
dem  L.  das  Unterbauen  des  Rohres  übertragen  hat,  so  be- 
gegnet seine  zivilrechtliche  Verantwortlichkeit  für  den 
Unfall  keinen  rechtUchen  Bedenken.  Denn  gleichviel,  ob 
das  Unterbauen  des  Rohres  noch  zu  der  ihm  von  seinem 
Vater  übertragenen  Verlegung  der  Starkstromleitung  ge- 
hörte, oder  ob  er  dem  L.  die  Arbeit  eigenmächtig  zugewiesen 
hatte,  jedenfalls  war  es  seine  Sache,  dafür  zu  sorgen,  daß 
der  Gipsermeister  bei  Ausführung  der  Arbeit  gegen  Gefahr 
-für  Leben  und  Gesundheit  soweit  als  möglich  geschützt  war. 
Die  Haftbarkeit  des  Beklagten  zu  i  hat  das  Berufungsge- 
richt aus  §  832  BGB.  hergeleitet.  Es  kann  dahingestellt 
bleiben,  ob  die  Heranziehung  dieser  allgemeinen  Gesetzes- 
bestimmung hier  geboten  und  am  Platze  war,  oder  ob  nicht 
vielmehr  in  derartigen  Fällen,  in  denen  die  widerrechtliche 
Zufügung  eines  Schadens  von  einer  zu  einer  Verrichtung 
bestellten  minderjährigen  Person  ausgeht,  die  Sondervor- 
schriften des  §  831  oder  des  §  823  BGB.  zur  Anwendung  zu 
bringen  sind,  die  dem  Geschäftsherrn  gewisse  Sorgfalts- 
pflichten bei  der  Leitung  der  Verrichtung  oder  doch  eine 
allgemeine  Kontrollpflicht  auferlegen.  Denn  jedenfalls  er- 
gibt sich  aus  den  getroffenen  Feststellungen  soviel,  daß  dem 
Beklagten  zu  i  eine  Verpflichtung  zur  Überwachung  der 
von  seinem  Sohne  angeordneten  Maßnahmen  hier  oblag. 
Mag  man  die  Gipsarbeiten  an  der  Li'nterbauung  des  Rohres 
noch  zu  der  Verlegung  der  Leitung  der  Starkstromleitung 
rechnen   oder   sie  als   außerhalb  des  Rahmens  derselben 


liegend  ansehen,  jedenfalls  mußte  der  Beklagte  zu  i,  der  ge- 
hört hatte,  daß  sein  Sohn  dem  L.  noch  gewisse  andere  Gips- 
arbeiten übertragen  hatte,  sich  darum  kümmern,  was  für 
Arbeiten  L.  an  dem  Tage  in  Abwesenheit  seines  Sohnes 
ausführte  und  ob  er  hierbei  mit  Rücksicht  auf  die  soeben 
erst  stattgefundene  Verlegung  der  Starkstromleitung  gegen 
Gefahren  für  Leben  und  Gesundheit  genügend  geschützt 
war.  Hätte  der  Erstbeklagte  dies  getan,  so  hätte  er  sich 
sagen  müssen,  daß  während  der  Arbeit  des  L.  an  dem 
Messingrohr  in  Anbetracht  dessen,  daß  das  Schaltbrett 
noch  von  keinem  Schutzkasten  umgeben  war,  die  Abstellung 
des  Starkstromes  unbedingt  geboten  war.  Im  Ergebnis  ist 
daher  dem  Berufungsgericht  darin  beizustimmen,  daß  auch 
der  Beklagte  zu  i  zum  Ersatz  des  eingetretenen  Schadens 
verpflichtet  ist.  Es  mag  sein,  daß  auch  dem  Arbeiter  unter 
besonderen  Verhältnissen,  wo  die  Gefahr  klar  zutage  liegt 
die  Verpflichtung  erwächst,  Sicherheitsvorkehiungen  zu 
verlangen  oder  die  Ausführung  der  Arbeit  abzulehnen. 
Allein  nach  dem  festgestellten  Sachverhalt  lagen  solche 
Verhältnisse  nicht  vor.  Es  erhellt  nicht,  daß  L.  wußte,  daß 
die  Leitung  sich  damals  unter  Strom  befand.  Besondere 
Nachforschungen  in  dieser  Richtung  anzustellen,  konnte 
dem  L.  aber  nicht  zugemutet  werden,  da  er  an  der  Leitung 
selbst  nichts  zu  tun,  sondern  nur  eine  Stelle  in  der  Wand, 
über  welche  die  vorschriftsmäßig  eingebettete  Leitung 
ging,  auszubessern  hatte.  Es  wäre  unter  diesen  Umständen 
eine  Überspannung  der  an  seine  Sorgfalt  zu  stellenden  An- 
forderungen gewesen,  wenn  man  von  ihm  verlangen  wollte, 
in  dem  fremden  Betriebe  die  Abstellung  des  Stromes  selbst 
vorzunehmen  oder  auch  nur  als  erfolgt  festzustellen. 

(Mitgeteilt  von  Dr.  Hans   Berthold,  Leipzig.) 


BÜCHERBESPRECHUNGEN, 

Praktische  Psychologie.  Monatsschrift  für  die  ge- 
samte angewandte  Psychologie,  für  Berufsberatung 
und  industrielle  Ps ychotechnik.  Herausgeber:  Dr.  W. 
Moede  u.  Dr.  C.  Piorkowski,  Berlin.  S.  Hirzel,  Leipzig. 
Bezugspreis  M  25,—  jährlich.  Jahrg.  i,  Nr.  1—2.  Okt. -Nov. 
1919- 

Die  erste  Doppelnummer  der  vorzüglich  ausgestatteten  und 
durchaus  nicht  kriegsmäßig  anmutenden  Zeitschrift  ist  reichhaltig. 
(Die  mittlerweile  erschienenen  Nr.  3  u.  4  lagen  zur  Zeit  der 
Berichterstattung  noch  nicht  vor.)  Sie  enthält  ein  Leitwort 
von  Prof.  Dr.-Ing.  Schlesinger  über  „Betriebs Wissenschaft 
und  Ps  ychotechnik";  einen  Aufsatz  von  Dr.  Moede  über 
,,Die  psycho  technische  Eignungsprüfung  des  industriellen  Lehr- 
lings" (der  die  schon  durch  andere  Veröffentlichungen 
bekannt  gewordene  gut  durchkonstruierte  Apparatur  des 
Laboratoriums  für  industrielle  Ps  ychotechnik  an  der 
Technischen  Hochschule  Charlottenburg  von  Schle- 
singer und  Moede  veranschaulicht);  eine  Abhandlung  von 
Tramm  ,,Die  rationelle  Ausbildung  des  Fahrpersonals  für  Straßen- 
bahnen auf  psychotechnischer  Grundlage"  (wie  sie  die  Große 
Berliner  Straßenbahn  zum  Zwecke  einer  raschen  und  billigen 
Ausbildung,  sowie  einer  planmäßigen  Gewöhnung  an  die  Gefahr- 
bedingungen eingeführt  hat);  einen  Bericht  von  Dr.  Piorkowski 
,,Über  eine  Angestellten prüfung  bei  der  Auerlicht-Gesellschaft" 
(Prüfung  von  52  Angestellten  der  Auerlicht-Gesellschaft 
auf  Gedächtnis,  Aufmerksamkeit  und  Konzentrationsfähigkeil, 
Kombinationsfähigkeit,  praktische  Findigkeit  und  schnelle  for- 
melle Übersicht  gegebener  Inhalte).  Jia  folgt  ein  Aufsatz  von 
Frau  Josephine  Le vy-Rathenau  über  die  Mitwirkimg  der 
Frauenberufs-Beratungsstellen  bei  der  Lösung  von  Beruf; cignungs- 
problemen,  der  erste  Teil  einer  längeren  Abhandlung  vcn  Dr. 
Giese  über  ,,Die  Arbeitseignung  von  Farbigen  und  Wandci- 
völkern",  und  eine  Rundschau,  die  u.a.  einen  Beitrag  von  Dr. 
Bobertag  ,,Der  gegenwärtige  Stand  der  pädagogi^ chcn  Psycho- 
logie" enthält. 

Wenn  somit  auch  nicht  nur  die  heute  starkes  Interesse 
findende  industrielle  Psychologie  behandelt  wird  —  der  Prospekt 
stellt  sogar  medizinische,  juristische  und  politische  Psychologie 
sowie  experimentelle  Ästhetik  m  Aussicht — ,  .so  scheint  doch  in 
erster  Linie  ein  dem  praktisch  Wirtschaftenden  angepaßter  Inlialt 
beabsichtigt  zu  sein,  der  ihm  soviel  von  den  konkreten  Anwcn- 
dungsmöglichkeiten  der  wissenschaftlichen  Psychologie  bietet,  ww 
er  in  seinem  Berufe  benutzen  kann.  Das  ist  sehr  zu  begrüßen. 
Das  Studium  der  rein-psychologischen  Literatur  ist  für  den  Laien 
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WKRKSTArTSTECIIMK 
19-JO   IIKKT  4. 


»iclit  Ich  Iii,  2unicil  i-r  (Uh  von  ihm  DctiötiKte  liiiiifiK  aus  i-incin 
Wust  wisNciisclialllit  lii'r  liröi  tei  iiiiKfii  lu'raiislchcn  muD.  Olm»- 
ilif  Ki  iinlnis  (Ii  i  u  i(  htiuhti-n  AiW^abtii  «k-i  \S'ii  |s(  liaftspsyclioloKi«- 
kiiiiii  uIht  kein  Goscliiifts-  oder  Jk-trieljslfilcr,  der  sich  seiner  Ver- 
.iiilwurtiiiik'  bfwiiUt  ist,  in  unserer  nicht  nur  materiell  sondern 
.null  Keislin  revolutionären  Zeit  auskommen.  Man  muU  es  offen 
aussprechen:  Die  Kenntnis  der  menschlichen  Seele  stand  bei  uns 
in  der  Vorkrie«speriode  nicht  hoch  im  Kurse.  Kussische,  fran- 
zösische und  nordische  l-iteratur  hatten  zwar  den  Menschen  wieder 
(•iif<leckl.  in  JXutschland  aber  fand  sie  nur  in  einer  verhältnis- 
inilbiK  kleinen  (iemeinde  ihren  Widerhall.  Da  soll  es  denn  ein  h'utes 
Vorzeichen  sein,  daß  das  Gebiiudc  der  \Virtschaftspsycholof,'ie 
von  ilem  deutschen  Professor  Münster  ber^^  aufKerichtet  wurde 
und  nun  von  deutschen  liochschulen  aller  Gattungen  mit  groUeni 
ICifer  eingerichtet  wird.  MöK'e  die  WirtscliaftspsyclioloKie  durch 
die  lirforschun«  der  menschlichen  I-aktoren  des  Wirt- 
schaftens, die  HerufspsycholoKie  durch  die  Abhaltung  ungeeig- 
neter Personen  aus  schwer  lernljaren  oder  verantwortlichen  Be- 
rufsarten  und  durch  HerausschidunK  besonders  entwickelter  tech- 
nischer ICifienschaften  zur  Verbesserung  der  uns  in  Zukunft  mehr 
.ils  je  notwendigen  Werligkeitsarbeit  beitragen, mögen  sie  aber 
.luUerdein  eine  Zeit  herbeiführen  helfen,  die — nach  den  einlei- 
tenden für  heute  leider  noch  nicht  zutreffenden  Worten  von  Prof. 
Schlesinger  —  wirklich  den  Menschen,  sein  Menschentum  und 
seine  Menschenwürde  in  den  ISIittelpunkt  des  Interesses  stellt,  die 
nicht  nur  den  vorteilhaften  ,,I^auf  der  Waren:  Menschenzeit  und 
.Nlcnschcnarbeit"  im  Sinne  hat.  Ks  ist  im  Interesse  der  Wieder- 
herstellung erträglicher  Beziehungen  von  Land  zu  Land  sehr  zu 
wünschen,  daß  eine  solche  geistige  Vertiefung,  eine  Entwicklung 
zu  dem  einst  gerühmten  deutschen  Vollmcnschentum  eintrete,  — 
und  zwar  über  die  Menschenkenntnis  und  die  Menschenachtung,  — 
imd  auch  im  Wirtschaftsleben  eintrete  —  selbst  wenn  wir  dabei  für 
den  Anfang  im  Ausland  und  auch  an  manchen  Stellen  des  Inlands 
auf  restlose  Anerkennung  verzichten  müssen.  Mit  Stolz  darf  es 
den  Ingenieur  erfüllen,  daß  ihm  bei  dieser  überaus  wichtigen  Auf- 
gabe eine  Vermittlerrolle  zwi.'-chen  Unternehmer  und  Arbeiter 
zugefallen  ist. 

In  diesem  Sinne  betrachtet  sind  Berufsauslese  und  Berufs- 
wahl nur  Teilaufgaben,  die  Psychotechnik  (wie  sie  verstanden 
wird)  wieder  ein  Teil  dieser  beiden.  Sie  bleibe  sich  dieses  Teil- 
wesens stets  bewußt.  W'ir  brauchen  heute  die  Berufsberatung 
und  die  Berufszuweisung,  vor  allem  in  den  mechanischen  Berufen. 
.\uch  die  Arbeiter  wünschen  sie.  Aber  wir  stehen  ncch  f  ariZ  im 
Anfang  und  dürfen  nie  vergessen,  daß  die  Psychotechnik  nur 
Geistes-  und  Seelenelemente  fest- 
stellen kann,  und  die  Addierung 
dieser  Elemente  noch  keine  Seele 
ergibt.  Vor  allem  lege  sich  die 
neue  Zeitschrift  auf  keine  be- 
stimmte Richtung  fest,  sondern 
sie  lasse  alle  Meinungen  zu  Worte 
kommen,  die  gerade  auf  dem 
Gebiete  der  angewandten  Psycho- 
logie noch  recht  stark  auseinander- 
laufen. So  vollkommen  manche 
Apparate  heute  erscheinen,  man 
muß  doch  immer  bedenken,  daß 
jedes  mechanische  Werk  die  Neu- 
gier weckt  und  dem  Spieltrieb 
entgegenkommt  und  deshalb  be- 
stechend wirkt.  So  zweckmäßig 
manche  ,, Tests"  erscheinen  — 
manches  sieht  doch  recht  nach 
Rätselraten  aus,  und  man  kann 
nicht  gerade  sagen,  daß  Rätsel- 
raten bisher  als  Mittel  der  Intelli- 
genzprüfung angesehen  wurde. 
Viele  für  den  Beruf  höchst  wichtige 
Eigenschaften,  vor  allem  die 
eigentlichen  Charakterwerte,  der 
Wille,  die  Zuverlässigkeit,  die 
moralischen  Eigenschaften,  werden 
sich  wohl  niemals  anders  als  nach 
dem  bisherigen  bewährten,  wenn 
auch  unter  Umständen  riskanten 
Verfahren  der  Beobachtung  in 
der  Schule  oder  im  Berufe  selbst 
feststellen  lassen.  Und  auch  dann 
wird  immer  noch  ein  unwägbarer 
Rest  übrig  bleiben,  denn  auch 
für  die  Psychologie  —  und  fiu-  sie 
mehr  als  für  viele  andere  Wissen- 
schaften —  gilt  das  Wort; 

,, Geheimnisvoll  am  Hellten  lag 

Läßt  sich  Natur  des  Schleiers  nicht  berauben, 

Und  was  sie  deinem  Geist  nicht  offenbaren  mag. 

Das  zwingst  du  ihr  nicht  ab  mit  Hebeln  und  mit  ^^chrauben. 

Buxbaum. 


Auskunft-Kartei  des  Arbeilsreclils.  llerau.syeber :  Gc- 
nuinderichUr  Dr.  Kalke,  Stuttgart.  Volksverlag  für  Po- 
lilik  und  Vc rke Ii r ,  Stuttgart.  Preis  des  Einzclheftcs  M  2,75, 
bei  Dauerbezug  M  2,25. 

In  der  heutigen  Zeit  des  fortwährenden  Wechsels  und  der 
ständigen  Umgestaltungen  auf  allen  Gebieten  des  öffentlichen  Le 
Ijens  ist  das  neuartige  Nachschlagewerk,  dessen  2.  Lieferung  {vom 
20.  Juli  1919)  der  Abteilung  ,, Arbeitsrecht"  der  Schriftleitung  vor- 
liegt, als  praktisches  Hilfsmittel  zu  begrüßen,  das  in  handlicher 
Gestalt  gestattet,  sich  ül>er  den  einzelnen  behandelten  Gcgen.stand 
dauernd  auf  dem  Laufenden  zu  erhalten  und  den  bereits  gcsamniel- 
ten  vStoff  aufs  schnellste  und  lückenlos  zu  ergänzen,  und  gewisser- 
ffl  maßen  selb.sttätig  den  Benutzer  daran  erinnert,  Veraltetes  und 
Überholtes  jeweils  beizeiten  und  störungslos  auszumerzen. 

Herausgeber  und  Verlag  beabsichtigen  der  Abteilung  ,, Ar- 
beitsrecht" entsprechende  Ausgaben  ülK-r  Handelsrecht,  Gewerbe- 
recht, Geld-,  Bank-,  Börsen-  und  Wechselwesen,  Mahn-,  Klage-, 
Konkurs-  und  Prozeßwesen,  gewerblichen  Rechtsschutz,  Postver- 
kehr, Bahnverkehr  u.  a.  m.  folgen  zu  lassen. 

Die  Kartei  erscheint  in  der  Weise,  daß  der  ständige  Bezielier 
einer  Abteilung  etwa  alle  3  bis  6  Wochen  ein  in  16  Karten  zerleg 
bares  Heft  erhält,  das  systematisch  den  früher  gelieferten  Stoff 
ergänzt.  Jedoch  werden,  nach  I-lrlaß  neuer  Gesetze  oder  \erord- 
nungen,  Urteile,  Gutachten  usw.  von  Bedeutung,  entsprechende 
Hefte  herausgegeben,  und  bei  Bedarf  unter  Uniständen  sofort 
Nachtragshefte  bzw.  Nachtragskarten. 

Man  hat  es  also  mit  einer  Zeitschrift  in  Karteiform  (Formal 
20x15  cm)  zu  tun,  die  nach  und  nach  ein. vollständiges  Nach- 
schlagewerk des  gesamten  Arbeitsrechtes  ergibt,  aber  auch  als  Sclbst- 
unterrichtswerk  dienen  kann.  Die  Sprache  ist  volkstümlich  und, 
soweit  tunlich,  frei  von  juristischen'.  Fachausdrücken  gehalten,  um 
die  Anpassung  an  das  Verständnis  auch  des  Laien  zu  fördern. 

Die  einzelnen  Karten  sind  durch  Schlagwörter  gekennzeichnet 
und  werden  nach  diesen  alphabetisch  geordnet  aufbewahrt,  wozu 
ein  beliebiger  passender  Karteikasten  dienen  kann.  (Übrigens  lie- 
fert der  Verlag  auch  Sonderkästen.)  Jeder  Aufsatz  ist  in  sich  nach 
den  Hauptgesichtspunkten  gegliedert  und  unterteilt. 

Die  Karten  tragen  am  Kopf  die  Angaben  der  Abteilung  der 
Auskunft-Kartei,  des  Tages  des  Erscheinens  des  betreffenden  Heftes 
und  des  Schlagwortes,  sowie  etwaige  Bemerkungen  über  zugehörig« 
andere  oatr  über,  weil  ungültig  geworden,  aus  der  Kartei  zu  ent  - 


Abt.  Arbeitsrecht.   20.  7.  1919. 

Entlassung  von  Arbeitern, 
gewerblichen. 

Karte  Entlassung  vom  2.  6.  1919  entfernen! 

Entlassung  Angestellter  siehe  besondere  Karte! 

I. 

1 

Was  heißt  Entlassung? 

8. 

Entlassungsbefugnis    bei  Betriebs- 
einschränkungen. 

2. 

Außerordentliche  Entlassung. 

9- 

Grundsätze  tür  Entlassung  von  -Ar- 

3- 

Ordentliche  Entlassung 

beitern  bei  Betriebscinschränkung. 

4- 

In  welchen  Betrieben  ist  das  Ent- 
lassungsrecht    des  Lnternehmer.« 

10. 

Entlassung  Schwerbeschädigter. 

gegenüber  denArheilern  beschränkt? 

II 

Kündigungsfristen  bei  notwendiger 
Betriebseinschränkung. 

5- 

Für  welche  Arbeiter   gilt   eine  be- 

äondere  Regelung  der  Entlassung? 

12. 

Vergünstigungen      für  ortsfremde 
Arbeiter. 

6. 

Wer  kann   grundsätzlich   nicht  ent- 

lassen werden? 

13- 

Zuständigkeit  bei  Streitigkeiten. 

7- 

Wer  kann  ohne  weiteres  entlassen 

werden? 

Gesetzliche  Regelung. 

Beispiel  für  den  Aufbau  einer  Karte  der  Auskimft-Kartei  des  Arbeitsrechts. 


fernende  Karten.  Im  Text  finden  sich  femer  Verweise  auf  mit  dem 
behandelten  Gegenstand  zusammenhängende  Dinge  auf  anderen 
Karten. 

Ein  Beispiel  für  den  Aufbau  einer  solchen  Karte  (ohne 
den  Abdruck  des  dazu  gehörigen  Textes)  aus  der  2.  Lieferung 
wird  das  Wesen  der  Kartei  am  deutlichsten  veranschaulichen. 


wnRK.STATTSTr.rilMK 
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ZEITSCHRIFTEN SCHA  V. 


JKt  umfangreiche  Text  des  Beispiels  iiiiulil»  eine  1  »oppclkarte 
tiiorderlich. 

Die   übrigen   Karten    der    2.    Ueferung    heliandelu  u.  a.: 
Arbeitsbuch  —  Betriebsversanuuluug  —  Entlassung  Angestellter 

Frauenarbeit  —   Lohnpfändung  —  Schlichtungsausschuß   

treik. 

Es  wäre  zu  wünschen,  daß  von  recht  vielen  Stellen  Versuche 
lit  diesem  Rechts-  und  Verwaltungslexikon  in  Karteiforni  gemacht 
würden.  Es  ist  anzunehmen,  daß  der  erhoffte  Nutzen  daraus  ge- 
zogen werden  kann.  p.  Hirsch. 

Wahl,     Projektierung  und    lietricb   von  Kraftanlagen. 

Hilfsbuch  für  Ingenieure,  Betriebsleiter,  Fabrikbesitzer.  Von 
f  Friedrich  Barth.    2.  Aufl.    Julius  Springer,  Berlin  1919. 

Preis  geb.  M.  22, — . 

Der  Umstand,  daß  nach  5  Jahren  schon  die  zweite  Auflage 
nötig  wurde,  spricht  für  sich  selbst.  Das  Werk  wendet  sich  in  erster 
Linie  an  den  beratenden  Ingenieur  und  technisch  vorgebildeten 
Betriebsleiter.  Es  führt  in  wissenschaftlich,  gründlicher  Weise  in 
ilie  Beurteilung  der  zahlreichen  für  die  verschiedensten  Betriebs- 
bedingungen in  Betracht  kommenden  Kraftanlagen  ein.  Es  be- 
handelt, fußend  auf  den  bekannten  Vorarbeiten  des  Verfassers, 
vorbildlich  die  Gegenüberstellung  des  elektrischen  Anschlusses  ini 
N'ergleich  zur  selbständigen  Kraftanlage.  Bemerkenswert  ist  die  von 
anderer  Seite  kaum  in  so  praktischer  We  se  dargebotene  Berech  ■ 
nung  der  Abschreibung  bei  ge-ebener  Abnutzungs-  oder  Ver- 
altungszeit.  Die  schon  in  der  ersten  Auflage  reichlich  herange- 
zogenen graphischen  Darstellungen  sind  bereichert  durch  Dar- 
stellungen der  gesamten  Betriebskosten  bei  m  ttleren  Belastungen 
von  2/3  bis  der  Vollast  in  Abhängigkeit  von  der  Maschinenhöchst- 
leistung, sodaß  für  jede  beliebige  Kraftleistung  von  den  Klein- 
kraftmaschinen bis  zu  den  Turboaggregaten  und  für  alle  Brenn- 
stoffpreise  in  weiten  Grenzen  die  zu  vergleichenden  Betriebskosten 
unmittelbar  abgegriffen  werden  können.  Eine  dem  heutigen 
Streben  nach  sparsamster  Wärmewirtscliaft  angepaßte  Bereiche- 
rung f-egenüber  der  ersten  Auflage  ist  die  weitgehende  Berücksich- 
tigung der  Abwärmeverwertung.  In  den  zahlenmäßigen  Betriebs- 
kostenberechnungen sind  zu  den  i:-.  der  ersten  Auflage  behandelten 
Elektromotoien,  Dampfanlagen  und  Dieselmotoren  die  Sauggas- 
anlagen für  Anthrazit  und  Braunkohle  hinzugezogen.  Wertvoll 
i.st  die  Berücksichtigung  der  in  letzter  Zeit  ausgebildeten  Verwertung 
von  Nebenerzeugnissen.  Erwünscht  wäre  nur  noch  Hinzuziehung 
tles  Koksbetr. ebes  der  Sauggasanlagen,  der  aus  dem  Bestreben,  vor 
der  Vergasung  die  Destiltationsprodukte  aus  der  Kohle  zu  ziehen, 
an  Bedeutung  gewonnen  hat. 

Die  sorgfältige  Zusammenfassung  aller  wirtschaftlichen  und 
betriebstechnischen  Gesichtspunkte  macht  das  Buch  zu  einem 
wertvollen  Nachschlagewerk-  H.  Neu  mann. 

Wie  erzielt  man  Kohlenersparnisse  bei  industriellen 
Feuerungen  ?  Ratschläge  zur  zweckentsprechenden  Wahl,  Be- 
dienung und  Überwachung  von  Feuerungsanlagen  sow'e  zur  Aus- 
nutzung der  Abwärme  von  Wärmekraftanlagen.  Von  Friedrich 
Barth.    Carl  Koch,  Niu-nberg  1918.    Preis  geh.  M.  — ,70. 

Der  Verfasser  gibt  auf  gedrängtem  Raum  eine  Fülle  von  prak- 
tischen Ratschlägen  über  die  Auswahl,  die  Einrichtung  und  den  Be- 
trieb einer  industriellen  Feuerung,  die  um  so  wertvoller  sind,  als 
sie  überall  auch  in  einer  für  den  Laien  verständlichen  Art  wissen- 
schaftlich begründet  sind,  daher  überzeugen  und  im  Gedächtnis 
bleiben.  An  Hand  von  Abbildungen  der  Hauptarten  der  Feuerungen 
werden  für  die  verschiedenen  Brennstoffe  die  Bedingungen  für  die 
rauchlose  Verbrennung  mit  geringstem  Luftüberschuß  sowie  die 
Mittel  und  iMaßnahmen  zur  Feststellung  der  für  den  Wirkungsgrad 
der  Feuerung  maßgebenden  Größen,  wie  Rauchgaszusammen- 
setzung und  Abgastemperatur,  dargelegt.  Auf  die  schwierige  Frage 
der  Abwärmeverwertung  konnte  nur  insoweit  eingegangen  werden, 
als  die  allgemeinen  Bedingungen  für  ihre  Anwendung  erörtert  und 
eine  Prüfung  durch  Sachverständige  angeregt  werden. 

Das  kleine  Werk  ist  eine  verdienstliche  Arbeit  im  Sinne  der 
Verbreitung  des  Verständnisses  für  die  sparsame  Ausnutzung  unse- 
rer Kohlenschätze.  H.  Neu  mann. 

Austauschbare  Einzelteile  im  Maschinenbau.  Technische 
Grundlagen  für  ihre  Herstellung.  Von  Otto  Neumann_ 
Julius  Springer,  Berlin  «919-  Preis  geh.  M  7,—,  geb. 
M  9,—. 

Der  Verfas.=er  verfolgt  in  seinem  Buche  die  Absicht,  das  trotz 
aller  Veröffentlichungen  so  wenig  bekannte  und  äußerst  schwierige 
Gebiet  der  Passungen  und  Toleranzen  durch  praktische  Übuhgs- 
beispiele  dem  Leser  nahe  zu  bringen. 

Es  muß  zugegeben  werden,  daß  die  Notwendigkeit  vorliegt, 
zur  Ermittlung  der  grundlegenden  Arbeiten,  die  ja  auf  dem  Gebiete 
der  Passungen  bereits  vorliegen,  derartige  bis  in  das  Einzelne 
gehende  Beispiele  zu  bringen.  Dem  Buch  mangelt  es  aber  an  einer 
Systematik,  so  daß  der  verfolgte  gute  Zweck  nur  teilweife  erreicht 


mMR-.li?'''  ..LelnbuUj"  In.   ,1k-m-.   (;eblcl  drs  Masch.ui  n  ba 
muß  al.so  noch  gefchriebt-n  werden. 

Auch  die  für  die  übrige  MasEcniabnkali.  n  notwendigen  Ein- 
richtungen, wie  Spann-und Bolu-vorrichtungen, sind  ot«as oberfläch- 
lich behandelt.  Auf  diesem  Gebiete  kann  man  nur  wirken,  wenn 
man  entweder  die  Grundlagen  erschöpfend  bringt  rder  typijthe 
Beispiele,  die  ^o  ausgesucht  sind,  daß  .ie  die  wichtigsten  S^tellen 
der  Fabrikation  wirklich  treffen. 

Auf  die  Einzelheiten,  die  an  einigen  Stellen  des  Buches  zu  be- 
mängeln sind,  insbesondere  auf  das  Wesen  von  Einheitswelle  und 
Einheitsbohrung,  .soll  hier  nicht  weiter  eingegangen  werden. 

Für  den  Neuling,  der  sich  auf  den  erwähnten  Arbeitsgebieten 
einarbeiten  will,  bringt  das  Buch  immerhin  durch  sein  reiches  Ma- 
terial gute  Anregungen. 

Für  Neuauflagen  wäre  eine  Durcharbeit  auf  Grund  der  oben 
angegebenen  Richtlinien  wohl  zu  empfehlen  da  der  Verfasser  offen- 
bar Uber  eine  gründliche  und  zeitgemäße  Werkttattpraxis  verlügt. 

Schlesinger. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU  f). 
Beleuchtung. 

Die  \'  e  r  e  i  n  h  e  i  t  Ii  c  h  u  II  g  der  Glühlampen- 
typen.  Von  Wirthwein  (El.  u  iMaschb.  25  1.  20  S.  .38*) 
Lni  die  Vielgestaltigkeit  der  Ausiührungsformen  der  elek- 
trischen Glüihllampe  zu  vermindern,  weist  der  Verfasser  auf 
die  Notwendigkeit  der  Vereinheitlichung  der  f ilühhimptu- 
tj  pen  hin. 

Brennstoffe. 

iD  i  e  H  e  r  a  n  z  i  e  Ii  u  n  g  d  e  s  B  f  a  u  n  k  o  h  !  e  11  b  e  r  g  - 
h  a  u  e  s  zur  Linderung  der  K  o  h  1  e  n  n  o  t.  Von 
Kegel  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing.  7.  II.  20  S.  125*).  Angaben 
über  die  Abbauungsmöglichkeit  der  deutschen  Braunkohleii- 
lager.  Die  Anwendung  geeigneter  Roste  .zur  Verfeuerung 
kleinkörniger,  staubiger  Kohbraunkoihilen,  die  zweckmäßiger 
in  hochwertige  Briketts  für  den  Transport  umgewandelt 
werden.  Die  Ansiedking  kohlenverbrauchender  Industrien 
möglichst  innerhalb  der  Braunkohlenbezirke.  Die  Leistungs- 
fäihigkeit  maschineller  Abraum-  und  Kohlenbaggerbetriebc 
Die  Gewinnung  von  Grudekoks  und  Teer  bej  der  Tiel- 
teniperaturteergewinnung. 

Eisenhüttenwesen. 

Über  das  B  1  o  c  k  w  a  1  z  e  n.  Von  Kießelbach  (Staih.l 
u.  Eisen  15.  I.  20  S.  80*).  Als  Beitrag  zur  Beurteilung 
des  Biockwalzens  werden  die  Verhältnisse  einer  größeren 
Zahl  von  Blockwalzwerken  mit  alten  und  neuen  Antrieben 
durch  Dampf  oder  Elektrizität  verglichen  und  die  Ergeb- 
nisse als  Ausgang  zu  weiteren  Untersuchungen  bekannt- 
gegeben. 

Fabrikorganisation. 

Richtige  Sei  b st k Ostenberechnung  als 
Grundlage  id  e  r  Wirtschaftlichkeit  i  n  d  u  - 
strielleir  Unternehmungen.  Von  Schulz-Meihrin 
(Betrieb,  Mitt.  AwF.  Jan.  20  S.  17*).  Die  Selbstkosten- 
berechnung  als  Grundlage  der  Wirtschaftlichkeit  des  Einzel- 
betriebes. Die  richtige  Selbstkostenherechiumg  als  Mitte! 
gegen  Preisdrückerei  und  als  Grundlage  für  Preisverein- 
barungen. Möglichste  Vereinfachung  und  Vereinheitlichung 
der  Selbstkostenberecluuing  bei  der  allgemeinen  Einführung. 
Arbeitsplan  eines;  vom  AwF.  eingesetzten  Arbeitsaus.schusscs 
für  Selbstkostenberechnung. 

U  n  k  o  s  t  e  n  b  e  r  e  c  ihi  n  u  n  g  in  M  a  s  c  Ii  i  n  e  n  - 
fabriken  (Uhland,  Wcrkz.  22.  I.  20  S.  17*).  Darstellung 
eines  einfachen  Schemas,  nach  dem  die  Unkosten  auf  die 
einzelnen  Arbeitsplätze  verteilt  und  aus  der  Summe  der 
Platzunkosten  die  Unkostensätze  berechnet  werden  können, 
sowohl  für  die  wirklichen  Herstellungskosten  der  Erzeug- 
nisse als  auch  für  die  Werkzeuge,  Reparaturen  und  Zugänge 
aus  eigener  Fabrikation. 

Einiges  über  neuzeitliche  Betriebs- 
kontrolle. Von  Uhlmann  (Uhland,  Werkz.  29.  I.  20 
S.  9*).  'Beschreibung  eines  Apparates,  der  die  genaue  schau- 
bildlicibe  Feststellung  der  Belastung  jeder  Maschine  in  zeit- 
licher Folge  ermöglicht. 

Die  L  a  g  e  r  f  ü  h  r  II  n  g.  Von  Peters  (Betrieb,  Jan.  20 
S.  109*).  Bestimmung  der  Lagergegenstände  und  der  für 
die  Führung  eines  Lagers  maßgehenden  Größen.  Die  tech- 
nische Zweckmäßigkeit  der  Lagerung.  Die  Organisation  der 
I,agerführung,  die  durch  die  Lagerbuchhnltung,  die  Ein- 
nahme und  u\usgabe  der  Lagergegenstände  und  die  I.agci 
kontrolle  gekenazeiohinet  sind. 


f)  Das  Verzeiclinis  der  in  der  Zeitschriftenscbau  bearbfileleu 
Zeitschriften  befindet  »ich  in  Heft  I  auf  Seite  32. 
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II  c  i  t  I  .1  n  /  II  I  I'  I  ;i  «  c  der  Lieferzeit- 
l)  c  s  t  i  111  ni  u  II  K.  \  (»ii  Snmiiicl  (Bctriel),  Jan.  20  S.  117*). 
I"'ür  eine  \\';iKK<)iif;ibrii<  wird  KezciKt,  in  welcher  Weise  die 
Lieferfristen  foslKCSCtzt  und  tilicrwaclit  werden.  Für  <lic 
llerstelliiiiR  eines  offenen  1 5-t-GiiterwaKeiis  wird  ein  scliein;i- 
tisclies  liild  für  die  Haudaner  «esebcn.  I-'iir  die  'I'erinin- 
l)estinmuinK  ist  die  Kenane  Kennlnis  der  LeistuiiKsfäliinkeit 
des  Werkes  und  suiiicr  I'jiizl-I Werkstätten  notwendig,  damit 
der  .\Iüiita)<erauin  riclitiK  i)eniessen  wird.  Aus  den  beiden 
erst  anKefiiiirtcn  funkten  kann  dann  das  LieferproKrainiii 
aufKcstellt  werden. 

A  u  s  s  c  ii  u  U  für  Zeitstudien  beim  A  w  V. 
(Betrieb,  Mitt.  Awl'\  Jan.  20  S.  23).  Der  Ausschuß  für 
wirtsohafllichc  l'"ertiKUiif<  hat  einen  Ausschuß  für  Zeitstudien 
ins  Leben  Rerufen,  ider  alle  Firmen  und  Fachleute,  die  sich 
mit  Zeitstudien  befaßt  haben,  zur  l^örderun«  der  .^nKcIcRcn- 
heit  bittet,  sich  mit  ihm  in  VcrbinduiiK  zu  setzen. 

Materialkunde. 

D  i  e  K  i  11  w  i  r'k  u  n  r  d  e  s  P  r  e  U  -  und  Z  i  e  h  v  e  r  - 
f  a  h  r  e  n  s  auf  die  physikalischen  Eigen- 
schaften von  zylindrischen  Ho  ihi  1  k  ö  r  p  e  r  n. 
\'on  Kühnel  (Stahl  u.  Eisen  11.  u.  18.  XI f.  19  S.  15.^7*  ti. 
1590*).  MitteiluuKen  über  UntersiichunKen,  die  an  Rund- 
körpern verschiedener  chemischer  Zusammensetzung  nach 
mehreren  PrüfuiiKsmethodcn  Kcwonncn  wurden.  In  allen 
[•"iillcn  wurden  zjlindrischc  Hohlkörper  verwandt,  die  Durch- 
messer von  8 — 25  und  LiiiiKcn  von  300 — 500  mm  aufwiesen. 
Die  \'crsuche  wurden  in  Loch-  und  Zieh  verfahren  getrennt 
durchgefülirt. 

L  n  t  e  r  s  u  c  Ii  11  n  g  e  i  n  e  s  g  e  b  r  o  c  h  e  n  e  n  n  a  h  t  - 
los  gezogenen  Rohres.  Von  .Schulz  und  Fiedler 
(Staih'l  u.  Eisen  i.  1.  _'0  S.  21*).  Die  beobachtete  eigentüm- 
liche .Ausbildung  des  Hruches  wird  durch  die  Gefügeunter- 
suchung erklärt,  nach  der  das  Material  durch  starke 
Schlackencinschlüssc  und  vor  allem  durch  eine  von  der 
normalen  abweichende  J'reßverarbcitung  eine  stellenweise 
sehr  ungünstig  auf  den  Widerstand  einwirkende  Gefügc- 
ausbildung  erhalten  ihatte. 

ü  b  e  r  d  a  s  Roste  n  von  Ii  i  s  e  n  in  Berüh- 
rung in  i  t  anderen  Metallen  und  Legier  u  n  - 
gen.  \'on  Bauer  (Stahl  u.  Eisen  8.  u.  15.  I.  20  S.  45*  u.  85*). 
Die  hVage  über  den  Einfluß  der  IJerüil-.Tung  des  Eisens  mit 
anderen  Metallen  auf  das  \'erlialten  beim  Rosten  spielt  in 
allen  den  Fällen  eine  Rolle,  wo  eiserne  Bauteile  \ion  Wasser 
und  wäßrigen  Salzlösungen  umspült  werden.  Es  wird  auf 
.Abhandlungen  hingewiesen,  die  den  Einfluß  der  Berührung 
verschiedener  Metalle  und  Legierungen  bei  Gegenwart  eines 
Elektrolyten  betreffen,  und  die  Spannungsreihe  der  Metalle 
und  einiger  technisclier  1-egicrungen  gegeben.  Versuche  über" 
rostsc-ilxitzende  Wirkung  von  Zink  und  Magnesium  in  ver- 
.scliiedencn  .Salzlösungen  verschiedener  Stärke.  Das  Ver- 
fahren des  Materialprüfungsamtes  zur  Ermittlung  der  quan- 
titativen Verhältnisse,  die  den  Rostschutz  bedingen. 

l'ntersuchungen  an  Bronze  und  Messing 
(Stahl  u.  Eisen,  22.  L  20  S.  125).  Es  wird  auf  eine  Ver^ 
öffentlichung  von  Comstock  hingewiesen,  die  sich  haupt- 
säcihlich  mit  den  nichtmctallischcn  Einschlüssen  in  Bronze 
und  Messing  befaßt. 

Die  Bruchdehnung  als  Maß  der  Zähigkeit 
bei  geschweißten  Stäben.  Yon  Baumann  (Z.  Ver. 
deutsch.  Ing.  7.  IL  20  S.  :35).  Die  Bruchdehnung  kann  nur 
in  .Ausnahmefällen  zuverlässig  zur  Beurteilung  der  Zähig- 
keit geschweißter  Stäbe  dienen. 

Meßgeräte  und  Meßverfahren. 

Genauigkeit  von  Normalendmaßen.  \'ow 
Berndt  (Betrieb,  Jan.  20  S.  121*).  Für  Xormalendmaße  wird 
unter  Berücksichtigung  der  verschiedenen  Fehlerquellen  eine 
Eb^enibeit  und  Parallelität  auf  0,2  .u  als  genügend  angesehen. 
Die  absolute  Länge  bei  lOO-mm-Endmaßen  muß  auf  I  \i.  und 
bei  kleineren  von  i  bis  2  mm  Länge  auf  etwa  0,5  \>,  garantiert 
sein. 

Metallbearbeitung. 

Bohr-,  Loch-  und  N  i  e  t  m  a  s  c  h  i  n  e.  Yon  Heym 
(Werkzeugm.  20.  l.  20  S.  23*).  Die  beschriebene  Maschine 
besorgt  die  vollständige  Herstellung  einer  Xietnaht  mit  der 
Lochu-ng  beginnend  bis  zur  \'oIlendung.  Die  Xietung  wird 
in  einem  Arbeitsgang  ohne  Ortsveränderung  des  Werk- 
stückes durchgeführt. 

Über  die  \'er  Wendung  der  elektrischen 
Handbohrmaschine  in  Eisenkonstruk- 
tionswerkstätten, insbesondere  auf  Werf- 
ten. Von  Gütschow  (Betrieb,  Jan.  20  S.  124*).  Auf  der 
Werft  Danzig  wurden  zur  Einführung  der  elektrischen 
Bohrmaschine  Gestelle  und  Karren  zur  Aufnahme  der  Ma- 
schinen erprobt  und  \'ergleichsversuche  zwischen  Preßluft- 


iiiul  elektrischen  Bohrmaschinen  über  Bohrleistiwg  und  Ar- 
beiisverbrauch  angestellt,  die  in  Verbindung  mit  den  ge- 
wonnenen Erfahrungen  die  größere  Wirtschaftlichkeit  und 
Zweckmäßigkeit  der  elektrischen  Bohrmaschine  ergaben. 

Neue  Sondermaschinen  für  die  Bearbei- 
tung von  E  i  s  e  n  b  a  h  n  f  a  h  r  z  e  u  g  t  c  i  1  c  n  ( Ühland. 
Werkz.  15.  L  20  S.  4*).  Für  die  Bearbeitung  von  Eisenbahn- 
falirzeugteilen  werden  kurz  beschrieben  Fräsmasohnnen  für 
Waggonkonsolcn,  Fräsmaschinen  für  Auskerbungen  und 
Darstellung  der  hergestellten  Auskerbungen,  horizontale 
l'landrehbank  für  Radreifen  von  800—1000  mm  ^  sowie 
Pufferstangen-  und  Puffertellerdrehbank. 

Schlag-  und  I*"  o  r  m  v  e  r  ä  n  d  e  r  u  n  g  s  a  r  b  <•  i  t 
der  Dampfhämmer.  Von  Groß  (Uhlatid,  Werkz. 
IS.  I.  20  S.  7).  Neben  dem  Bärgewicht  ist  für  diu  Beurtei- 
lung der  Schlaglcistung  die  Gesamtschlagarbcit  unbedingt 
erforderliob.  Der  Unterschied  der  Schlag-  und  Formver- 
änderungsarbeit sowie  der  Schlagarbeits  Verlust  zwischen 
zwei  ausgeführten  Dampfhämmern  von  3000  kg  Bäirgewicht 
mit  gleichen^  'Dampfdrücken,  icdocli  verschiedenen  Hub- 
gr<)ßcn  und  Zylinrlerdurchmessern  wird  untersucht  und 
(K  r<'ii  Wirkung  in  der  J'raxis  kurz  \x-~uv' •chcn. 

Mechanik. 

D  i  m  e  n  s  i  o  11  i  c  r  u  n  g  dickwandiger  Gefäße. 
\'on  Klein  (Z.  östcrr.  Ing.  u.  Arch.-Ver."  30.  I.  20  S.  27). 
.\uf  Grund  der  Bachschcn  Formeln  hat  der  Verfasser  leicht 
zu  merkende  Regeln  für  die  Abmessungen  dickwandiger 
Gefäße  abgeleitet,  die  kurz  erläutert  werden. 

Uber  das  frühzeitige  Zubruchgehen  von 
.M  a  s  c  hi  n  enteilen  durch  Dauerbeanspru- 
c  h  u  n  g.  (Sta.hl  u.  Eisen  8.  I.  20  S.  57*)-  Es  -wird  auszugs- 
weise auf  einen  von  Fr6mont  veröffentlichten  Aufsatz  hin- 
gewiesen, der  die  Ungültigkeit  der  Wöhlerschen  Gesetze  be- 
weisen will.  Die  Angriffe,  die  sich,  auf  die  Priorität  der 
Wöhlerschen  Arbeiten,  das  geistige  Eigentum  seiner  Ver- 
siichsmethode,  .seine  X'ersuchscrgcbnisse  im  allgemeinen,  die 
Ungültigkeit  seiner  Theorie  und  den  geringen  VVert  der 
l)raktischen  Anwendung  seiner  Versuchsergebnisse  befassen, 
und  die  mehr  polemischer  als  wissenschaftlicher  Natur  sind, 
werden  durch  Literaturhinweise  eingehend  widerlegt. 

Normen. 

Entwürfe  neuer  X  o  r  m  b  1  ä  t  t  e  r.  (Betrieb,  .\Iitt. 
Xorm.  Jan.  20  S..  145*).  Veröffentlichung  neuer  Normblätter 
über  Riemenscheiben  und  Riemenbreiten,  für  Schraubenaugen 
mit  Langloch  und  Steihböcke  der  Stehlager  für  Trans- 
missionen, über  Flansche  für  Rohrverbindungen,  drehbare 
Walzengriffe  aus  Holz  und  Eisen  für  Hahngriffe,  Werkzeug- 
ü-.efte,  sowie  über  Zargenfenster  für  Kleinwohnungen  als 
Fachnormen  des  Bauwesens. 


PATENTBERICHT. 


K!as;e  47h.    Nr.  317  I53- 
Handradzur  Einstellung  von  Ma- 
schinen und  Geräten. 
Herbert  Quaet- 
Faslem,  Berlin. 
Das  Handrad  besteht  aus 
einer  Trommel  und  enthält  zwei 
konachsiale  Zahnräder  mit  ver- 
schiedenen  Zähnezahlen,  aber 
gleichem  Durchmesser,  die  mit 
einem  in  der  Trommel  drehbar 
gelagerten  Ritzel  kämmen,  wo- 
bei  das    eine   Rad  stillsteht, 
während  das    andere  auf  der 
einzustellenden  Spindel  sitzt. 


Vorrichtung  zur  Herstellung 
mehrgängiger    Ge  - 
winde    mittels  in 
einem  Support  ge- 
lagerten Schneid- 
stahles. Franz 
Gottfried  Knob- 
lauch, Cannstatt. 
Der  Stahlhalter  in  dem 
Support  ist  undrehbar,  aber 
achsial  verschiebbar  gelagert 
und  in  der  Teilung  des  zu 
schneidenden  mehrgängigen 
Gewindes  entsprechende 
Lagen  einstellbar. 


WEftKSTATTSTECHNllC 
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Klasse  49a.    Nr.  316  968. 
Drehbankfiitter  irtit  selbsttätig  zur  Wirkung  kcmmenden  Klemm- 
backen.   Peter  Aull,    Offenbach  a.  M. 
Jede  der  als  zweiarmiger  Hebel  ausgebildeten  Klemmbacken 
steht  unter  der  Wirkung  zweier  nacheinander  in  Tätigkeit  treten- 
den Kurvenflächen,  von 
denen  die  eine  an  emem 
ledernden  Körner  ange- 
ordnet ist,  der  beim  Ein- 
führen des  Werkstück  es 
in  das  Futter  sich  achsial 
verschiebt  und  die  Backe 
„,    ,  zunächst  zum  Festhalten 

des  Werkstuckes  zum  Ausschwingen  bringt,  während  die  andere 
,  exzentrisch  an  dem  Gehäuseteil  angeordnete,  beim  Umlauf  zur 
Wirkung  kommt  und  das  Festklemmen  des  Werkstückes  während 
der  Bearbeitung  herbeiführt. 


Klasse  49a.    Nr.  317034. 

Verfahren  zur  Herstellung  einer  ge- 
nauen Evolventen  Verzahnung  an 
Schrauben-,  Pfeil- oder  Winkel - 
rädern.  Walther  Kucharski, 
Hamburg. 


Längs  einer  Geraden  rollt  die  auf 
dem  Grundzylinder  der  auszuführenden 
Verzahnung  unter  ständigem  Tangieren 
einer  auf  diesem  Grundzylinder  liegenden 
Schraubenlinie  ab  und  erzeugt  dadurch 
die  Evolventenschrau benfläche  der  Ver- 
zahnung. 


AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


Frage  17. 
Wie  löst  man  nachstehende  Aufgaben  ? 

1.  Gegeben  ist  ein  Zylinder  von  1000  cdm  Volumen. 
Gesucht  wird  die  Menge  atmosphärischer  Luft  in  1,  die  vom 
Kompressor  anzusaugen  hzvf.  in  den  Zylinder  zu  drücken  ist, 
bis  in  jenem  eine  Spannung  der  Luft  von  7  at  besteht. 

2.  Im  Zylinder  eines  Pi e ßluftni et h ammers  (Fig.  i)  wird 
ein  Kolben  hin  und  her  geworfen,  und  zwar  ist  der  Arbeits!auf 


Fie.  1.    Zylinder  von  Preßluftniethammer. 

des  Kolbens  von  links  nach  rechts,  sein  Rücklauf  aber  von 
rechts  nach  links.  Nunistdieden  Kolben  vorwärts  treibende 
Kraft  P  bekannt  =  6  at,  desgleichen  die  Masse  des  Kolbens 

=  -,  sonach  ist  zu  berechnen  die  Beschleunigung  des  Kol- 
bens in  m  : 

'  P     m      G  -   G  • 

g 

Beim  Rücklauf  beträgt  die  Beschleunigung  nur  etwa  die 
Hälfte  des  Arbeitslaufes,  da  P  nur  halb  so  groß  ist. 

a)  Wieviel  Schläge  macht  der  Kolben  in  i  Min.,  wenn 
sein  Hub  0,21  m  beträgt  ? 

b)  Kann  man  die  Schlagwirkung  des  Kolbens  in  kg  be- 
stimmen, wenn  man  die  lebendige  Kraft  die  durch  die  For- 

G  •  v2 

melA=:— ^^-^  in  mkg  ausgedrückt  wird,  durch  den  Weg, 

also  einen  Kolbenhub,  dividiert,  da  doch  Kraft  =  Arbeit ;  Weg 
ist  ? 

Antwort. 

I.  Befindet  sich  in  dem  Zylinder  Luft  unter  atmosphä- 
rischem Druck,  so  sind  vom  Kompressor  6000  1  Luft  in  den 
Zy'inder  hineinzudrücken.  Das  Gesetz,  nach  dem  die  Menge 
■zu  berechnen  ist,  ist  das  von  Mariotte,  nach  dem  die  Vo- 
lumina umgekehrt  proportional  den  absoluten  Drücken  sind. 

Also:^  =  ^. 
"^1000  Pi 

Befindet  sich  in  dem  zu  füllenden  Zylinder  eine  Flüssig- 
keit, so  sind  7000  1  hineinzudrücken. 

Zur  Berechnung  der  vom  Kompressor  anzusaugenden 
Menge  ist  die  Berücksichtigung  der  Abmessungen  des  schäd- 
lichen Raumes  des  Kompressors  sowie  der  Undichtheiten 
notwendig.  Liegen  keine  Leistungsuntersuchungen  der  ver- 
wendeten Maschine  vor,  so  kann  man  mit  einem  Faktor  X 
rechnen,  dessen  Größe  nach  ,, Hütte"  22.  Ausg.,  II,  S.  612, 
lür  Kolbenkompressoren  zwischen  o  86  und  0,92  schwankt. 
Mit  einem  Mittelwert  von  0,89  berechnet  sich  daher  die  an- 


zusaugende Menge  zu  6000  :  0,89  =  6750  1  bzw.  7000  ■  o  8q 
=  7880  1.  /       •    .  y 

2  a.  Eine  Beantwortung  mit  diesen  wenigen  Angaben 
ist  unmöglich,  da  die  Schlagzahl  außer  von  dem  Druck,  mit 
dem  der  Hammer  arbeitet,  und  seinem  Hub  noch  wesentlich 
von  seiner  Bauart  abhängt.  Über  die  Bauarten  s.  das 
Göschen-Buch  von  Iltis,  Preßluftwerkzerge.  Dabei  ist 
entscheidend,  ob  der  Hammer  ein  Volldruck-  oder  Expan- 
sionshammer, ein  ventilloser  oder  ein  Ventilhammer  ist,  ob 
die  Steuerung  beim  Ventilhammer  durch  ein  Kegelsitzventil 
oder  durch  ein  Kugel ventil  stattfindet,  und  wo  die  Umsteuer- 
kanäle liegen. 

Versuche  einer  Berechnung  der  Vorgänge  finden  sich  für 
einen  Hammer  von  Collet  &  Engelhard  bei  P.  Möller, 
in  Heft  37  der  ,, Mitteilungen  über  Forschungsarbeiten", 
herausgegeben  vom  V.  d.  I.,  sowie  für  einen  amerikanischen 
Hammer  bei  A.  Baril  in  ,, Revue  de  M6canique".  Die  letzte 
Arbeit  ist  in  der  Zeitschrift  ,, Kompressor  und  Preßluft" 
1908,  Nr.  2  u.  3,  übersetzt  und  recht  klar  und  gemeinver- 
ständlich zahlenmäß'g  durchgerechnet  worden.  Sie  macht 
aber  ausdrücklich  selber  keinen  Anspruch  auf  wirkliche  Ge- 
nauigkeit. Bessere  Anhaltspunkte  bieten  die  versuchstech- 
nischen Arbeiten  von  Dr.-Ing.  Harms,  veröffentlicht  in 
,, Berichte  des  Versuchsfeldes  für  Werkzeugmaschinen  an  der 
Technischen  Hochschule  Berlin",  Heft  III,  und  von  Dr.-Ing. 
Groedel,  veröffentlicht  in  Heft  156  u.  157  der  ,, Forschungs- 
arbeiten" des  V.  d.  I. 

Bei  Harms  findet  sich  ein  Hammer  von  156,9  mm  Hub, 
der  bei  5  at  eine  Schlagzahl  von  1096  in  i  Min.  hat.  Bei 
Groedel  ist  es  ein  Hammer  von  203  mm  Hub,  der  bei 
6,5  at  Druck  eine  Schlagzahl  von  720  in  i  Min.  hat.  Der  zu 
diesem  letzten  Versuch  benutzte  Hammer  ist  auf  S.  42  der 
Veröffentlichung  abgebildet,  seine  Wirkungsweise  auf  S.  43 
beschrieben. 

2  b.  Die  Bestimmung  der  Schlagwirkung  auf  die  ange- 
gebene Weise  ist  falsch.  Die  Geschwindigkeit  des  Hammers 
ist  nicht  gleichförmig  über  den  ganzen  Hub,  sondern  verläuft 
(wieder  je  nach  der  Bauart,  Hub,  Druck)  etwa  nach  der  hier  in 


^/lußreffen 


¥ig.  2  u.  3.    Kolbengeschwindigkeiten  von  l'reßluftniethainnier. 
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AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


W  I.KKST  rrTSTIXIIMK 
\ÜM   iW'.PV  4. 


in.  \  ^i/.«'!!  liiMtcn  Kiii\f.  Mii  Li^flx  ii<l  isl  üIm' i  in  <li< 
S<  liliigfini  gii'  ■  ^  J  *  Ii  windinkiil  des  Kollniis  licim 
Aultrcllcii.  Zill  Hcstiniiininj;  ficr  S<  lilanl{i;i(t  in  kj^  in  iitUt- flaiiii 
iiK  lit  (iiin  li  (U  m  Kollx  iiwc^,  sondern  dui<  Ii  die  i.iinjc  divi- 
diert werden,  nni  die  drr  Xictkoj)!  /usaninienKf^« ^^"'l- 
|{eide  (iriißen  (S(  lilagcnerj;ie  und  1  )el<innatinns\vfn)  sind 
jicnaii  wieder  nur  diiicli  Versuch  zu  bcstinimen.  die  letzte 
besonders  schwierig.  Die  erste  ist  in  den  oben  erwälinteii 
Arbeiten  von  Harms  und  (jroedel  bcstiiuiiil  worden  und 
wird  allein  wohl  am  Ii  zur  Beiirteilnng  der  Schlagwirkniin 
ausreichen.  ICrnsl  Blasthke. 

l-rage  i8. 

l.iiiei  uiiM  icr  Kunden  Iragte  bei  uns  an,  ob  wir  ihm 
zur  Anlage  einer  Schmals^jurbahn  rd.  3000  m  Feldliahn- 
gleis  anschaffen  könnten.  Auf  unsere  Anzeige  im  Ma- 
schinenmarkt  ,,  l"el  d  bah  n  gl  ei  s  rd.  3  km  zu  kauten 
gesucht"  erhielten  wir  von  einer  Hamburger  l^rma  An- 
gebot mit  folgendem  Wortlaut : 

,.\Vir  lasen  Ihre  Anzeige  und  offerieren  Ihnen 
Ii  eibleibend :   1000  m  Gleis,  bestehend  aus  neuen 
Schienen  von  65  mm  Höhe,  rd.  5  kg  für  i  lfd.  m 
schwer,  in   Längen  von   10  m,  mit  5  vH  paarigen 
Unterlängen,  mit  Laschen  und  Laschen  bolzen,  zum 
Preise  von  M.  7,60  für  i  lfd.  m  Gleis." 
Auf    Grund    unseres   gleichlautenden    Angebotes  an 
unseren  Kunden  erhielten  wir  von  diesem  entsprechenden 
Auftrag  auf  800  m  Gleis  und  gaben  diese  Bestellung  weiter. 
Wir  waren  der  Meinung,  dafi  uns  bzw.  unserem  Kunden 
Soo  m  vollständiges  Giais,  also  auch  mit  Schwellen,  gelie- 
fert würden  und  sandten  den  vollen  Betrag  bedingungsge- 
maßan  den  Lieferanten  ein.  Von  diesem  werden  nun  jedocli 
nur  800  m  Schienen,  also  nur  400  m  Gleis,  geliefert,  oli.ne 
jede  Unterlage  oder  Schwellen. 

Wir  bitten  um  Mitteilung,  ol)  wir  nach  dem  Sachver- 
halt zu  unserer  Annahme  berechtigt  waren  und  von  dem 
Lieferanten  Rückvergütung  des  mithin  zu  viel  berechneten 
Betrages  verlangen  können,  bzw.  ob  wir  bei  gerichtUcher 
ICntscheidung  Aussicht  auf  Erfolg  haben. 

Antwort. 

Bei  Beantwortung  der  Anfrage  sind  zwei  Seiten  der 
Sache  zu  unterscheiden,  nämlich  die  tatsächliche  und 
die  rechtliche  Seite. 

I.  Tatsächlich:  Ausweislich  des  Vertragsangebotes 
der  Hamburger  Firma,  das  Sie  unverändert  angenommen 
haben,  ist  der  Vertrag  zustande  gekommen  auf  800  m  Gleis. 
Soweit  der  Berichterstatter  unterrichtet  ist,  wird  unter 
Gleis  im  Handelsverkehr  ganz  allgemein  eine  Doppel- 
schiene verstanden,  infolgedessen  können  Sie  verlangen, 
daß  Ihnen  Ihr  Verkäufer  noch  800  m  Schienen  nachliefert. 

In  dem  Vertragsangebot  der  Hamburger  Firma  ist 
nach  Ansicht  des  Berichterstatters  der  Gegenstand  der  Lie- 
lerung  voll  aufgezählt,  sodaß  ein  Anspruch  auf  Lieferung 
von  Schwellen  nicht  besteht.  Eine  andere  Auffassung 
würde  nur  dann  Platz  greifen  können,  wenn  es  im  Han- 
delsverkehr ganz  allgemein  übhch  wäre,  trotz  der  scheinbar 
erschöpfenden  Bezeichnung  des  zu  liefernden  Gegenstan- 
des unter  Gleis  auch  die  Schwellen  mit  zu  verstehen.  Diese 
Möglichkeit  erscheint  aber  dem  Berichterstatter  durch- 
aus fraglich. 

II.  Rechtlich:  Hier  ist  folgendes  zu  bemerken,  wobei 
davon  ausgegangen  ist,  daß  die  vorstehend  tatsächlich  ge- 
machten Ausführungen  richtig  sind,  und  somit  die  Liefe- 
rung der  Schwellen  nicht  verlangt  werden  kann.  Nach 
§  155  BGB  ist  ein  Vertrag  nicht  zustande  gekommen, 
wenn  die  Parteien  sich  bei  einem  Vertrage;  den  sie  als  ge- 
schlossen ansehen,  in  WirkÜchkeit  über  einen  erheblichen 


riiiikf  nu  llt  geeinigt  liaben.  Das  ist  «1er  Fall  des  sogen. 
\ei  steckten  oder  verdeckten  i  »issenses.  T^ach  der  Rechl- 
sprei  liung  des  Kei(  lisgerichts  ist  eine  Berufung  auf  dics<; 
Bestimmung  aber  nur  dann  möglicli,  wenn  die  beidersei- 
tigen I  jkläningen,  d.  h.  das  Vertragsangebot  der  Ham- 
burger l'iinia  und  ihre  Annali meerklärung,  nach  o'ojek- 
ti\er  Auslegung  einen  verschiedenen  Sinn  haben  können. 
Ist  also  die  Annahme  des  Berichterstatters,  daß  auch  der 
Sachverständige  von  dem  Begriff  des  Gleises  die  Schwellen 
nicht  mit  gefaßt  sieht,  richtig,  so  liegt  der  Fall  des  §  155 
BGB  nicht  vor. 

l  erncr  kommt  in  Frage  eine  .\nfechtung  wegen  Irr- 
tums nach  §  iig  BGB.  Sie  ist  dann  möglich,  wenn  ein 
Zwiespalt  zwischen  Wille  und  l-lrklärung  vorliegt.  Wenn 
Sie  also  in  der  'J'at,  was  Sie  beweisen  müssen,  nur  einschließ- 
lich der  Schwellen  kaufen  wollten,  Ihre  Erklärung  aber 
andere  Bedeutung  hat,  so  haben  Sie  sicli  über  deren  Inhalt 
geirrt  und  können  vcjn  dem  Rechtsbehelf  des  §  BCiB 
Gebrauch  machen.  Die  Anfechtung  hat  zur  Folge,  daß  der 
Vertrag  als  von  Anfang  an  nichtig  anzusehen  ist  und  die 
Parteien  sich  die  bereits  empfangenen  Leistungen  gegen- 
seitig zurückgewähren  müssen.  Eine  Anfechtung  wegen 
Irrtums  kann  aber,  worauf  ganz  besonders  aufmerksam  ge- 
macht v/erden  muß,  nur  unverzüglich  erfolgen,  nachdem 
der  Irrende  seinen  Irrtum  entdeckt  hat.  Eine  Anfechtung 
wird  auch  dann  noch  als  rechtzeitig  angesehen,  wenn  der 
dazu  Berechtigte  sich  erst  bei  dem  Rechtskundigen  über 
die  Sach-  und  Rechtslage  erkundigt  hat.  Wenn  Sie  also 
anfechten  wollen,  müssen  Sie  es  unter  allen  Umständen 
sofort  tun,  nachdem  Sie  von  dieser  Auskunft  Kenntnis 
bekommen  haben,  wobei  immer  noch  die  Möglichkeit 
vorliegt,  daß  das  Gericht  später  die  .Anfechtung  als  ver- 
spätet ansieht.  Tid. 
Frage  K). 

Wie  kann  man  den  in  der 
Skizze  dargestelltenTeil  am 
zweckmäßigsten  und  mitgrößt- 
mögUcher  Genauigkeit  her- 
stellen ?  Diese  Teile  werden 
laufend  gebraucht  und  jeweils 
in  Posten  von  mehreren  tau- 
send Stück  auf  einmal  ange- 
fertigt. Es  stehen  Pittler- bzw. 
Hasse -Revolver bänke  und  Fräs- 
und  Bohrmaschinen  zur  Ver- 
fügung. Drehteil. 

Antwort. 

Das  Stück  wird  zweckmäß.g  auf  einer  Revolverbank 
von  der  Stange  hergestellt,  und  zwar  in  2  Aufspannungen. 
Von  der  Stange  wird  die  Stufe  i  fertig  abgearbeitet,  und 
von  I  a  wird  die  Rückseite  vorgearbeitet.  Das  ist  denkbar, 
wenn  Sie  sich  einen  runden  Formstahl  herstellen,  der  die 
schraffierte  Form  1  a  enthält  und  als  Schälstahl  arbeitet. 
Das  Stück  wird  dann  abgestochen  und  für  die  2.  Aufspannung 
umgefuttert,  so  daß  das  Spannfutter  auf  die  Stange  i  greift. 
Dann  wird  die  durch  i  a  vorgearbeitete  Seite  durch  einen 
zweiten  Formstahl  in  dieser  2.  Aufspannung  fertiggestellt. 
In  der  Arbeitsstufe  i  wird  auch  die  innere  Bohrung  gebohrt. 
Die  übrigen  Arbeiten  sind  dann  noch  das  Bohren  der  Flansch- 
löcher (Arbeitstufe  3)  und  das  Einbohren  des  Schhtzcs 
(Arbeitstufe  4).  S. 


Nor  Anfragen,  denen  .Abonnementsquittung  und  Rückporto  beiliegen, 
finden  Beantwortung.  Anfragen  nach  Bezugsquellen  werden  schriftlich 
erledigt;  den  Meldungen  auf  solche  Anfragen  ist  daher  Porto  zur 
Weiterbeförderung  beizufügen;  alle  Anfragen  von  allgemeinem  Interesse 
werden  im  Sprechsaal  beantwortet.  Eine  Verpflichtung  hinsichtlich 
des  Zeitpunktes  der  Beantwortung  kann  nicht  eingegangen  werden. 


DtH  Verfassern  größerer  Origina.beiträge  stehen  je  nach  deren  Umfang  bis  zu  lo  Exemplaren  des  betr.  voUständtgeti  Hsfies  kostenfrei  zur  Verfügung,  wenn 
bei  Einsendung  des  Manuskriptes  ein  entsprechender  Wunsch  mitgeteilt  wird.    Sonderaidrucke  werden  nur  bei  rechtzeitiger  Bestetinng  und  gegen  Erstattung 

der  Kosten  geliefert. 


Für  die  Schriftleiiung  verantworilich :  Professor  ^t.:3n9-  G.  SchlesiDger-Charleiteoburg.  —  Verlag  von  Julius  Springer  in  Berlin. 
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EINHEITSBOHRUNG  ODER  EINHEITSWELLE? 

Von  Otto  Klein,  Hannover. 


Herr  Direktor  W.  Kühn,  Frankfurt  a.  M.,  behandelt  in 
seinem  Aufsatz:  „Die  Vorteile  der  Laufwelle  als  glatte  Ein- 
heitswelle in  Verbindung  mit  dem  Einheitsbohrungssystem" 
in  Jahrg.  1919  der  Werkstattstechnik,  Heft  24  S  381 
in  dankenswerter  Weise  die  Schwierigkeiten,  die  den  "nach 
Einheitsbohrung  arbeitenden  Werken  in  gewissen  Fällen 
entstehen,  insbesondere  in  den  Fällen,  in  denen  der  Kon- 
strukteur eine  glatte  Welle  zu  verwenden  wünscht.  Diese 
Fälle  sind,  wie  der  Aufsatz  zeigt,  recht  zahlreich  und  be- 
treffen fast  alle  Gebiete  des  Maschinenbaues. 

Kühn  weist  nach,  daß  auch  die  sonst  nach  Einheits- 
bohrung arbeitenden  Werke  mittels  gewisser  Hilfsmittel 
(in  Wahrheit  Abweichung  vom  Einheitsbohrungssvstem^  die 
glatte  Welle  ver-  ^  ' 

Udelpassuftg  Fe/npaasung 


wenden  können 

Naturgemäß 
kann  es  sich  hier 
nur     um  Not- 
behelfe handeln 
(denn  die  allge- 
meine Anwen- 
dung der  Hilfs- 
mittel würde  die 
allgemeine  An- 
wendung der  Ein- 
heitswelle bedeu- 
ten),     und  als 
solche    sind  die 
Vorschläge  von 
Kühn  ausführ- 
bar.    Ich  halte 
mich    aber  für 
ver  pf  hebtet,  ge- 
wisse Mängel  der 
als  Einheitswelle 
vorgeschlagenen 
Lauf  welle  klarzu- 
legen,    und  es 
scheint  allgemein 
angebracht  nach- 
zuweisen, wie  viel 
einfacher  und 
auch  zweckent- 
sprechender sich 
die  gestellten  Auf- 
gaben bei  gänz- 
licher Preisgabe  der  Einheitsbohrung  und  alleiniger  Ver- 
wendung der  Einheitswelle  lösen  lassen. 

Kühn  empfiehlt  3  Maßnahmen: 

1.  Die  glatte  Welle  ist  nach  den  Maßen  der  Laufwelle 
des  Einheitsbohrungssystems,  also  beispielsweise  bei  Fein- 
passung mit  —  I  ^  bis  —  3  PE  auszuführen. 

2.  Um  auf  dieser  glatten  Welle  verschiedene  Passungen 
zu  erzielen,  sind  zur  Normal bohrung,  die  Laufsitz  ergibt,  je 
nach  Bedarf  andere  Bohrungen  hinzuzunehmen.  (Er  geht 
also  vom  System  der  normalen  Bohrung  zum  System  der 
normalen  Welle  über.) 

3.  Um  nicht  gar  zu  viele  verschiedene  Bohrungen  zu 
erhalten,  sind  die  Passungsunterschiede  unter  Umständen 
auch  in  die  Welle  zu  legen.  (Er  weicht  also  wieder  von  der 
glatten  Welle  ab.) 

WT.  192a 


Zu  I. :  Die  beiden  Systeme,  das  der  Einheitsbohrung 
und  das  der  Einheitswelle,  durch  je  ein  gemeinsames  Glied  zu 
verbinden,  ist  offenbar  nötig,  solange  das  Einheitsbohrungs- 
system tatsächlich  noch  in  Verwendung  ist.  Hierfür  aber 
die  Laufwelle  des  Einheitsbohrungssystems  mit  _  i  V,  bis 
—  3  PE  gegenüber  der  Nulhnie  bzw.  die  Laufbohrung  des 
Emheitswellensystems  mit  o  bis  -fi  i/^  PE  gegenüber  der 
Nulhnie  und  also  -f  1 14  bis  PE  gegenüber  dem  oberen 

Abmaß  der  neuen  Einheitswelle  zu  wählen,  erscheint  nicht 
zweckmäßig.  Der  Passungsausschuß  hat  s.  Zt  diese  Frage 
eingehend  geprüft  und  hat  zur  Verbindung  beider  Systeine 
die  Gleitwelle  des  Einheitsbohrungssystems  mit  o  bis  -  i  PE 
und  die  Gleitbohrung  des  Einheitswellensystems  mit  o  bis 

+       PE  (beide 

Schlichtpa&sung  Grobpas5u/y 


System  der  Einheitswelle  nach  DI  Norm  17,  Blatt  5,  Entwurf  I 


von  der  Nulhnie 
gemessen)  ge- 
wählt. Gegen  die 
von   Kühn  vor- 
geschlagene Lauf- 
welle  sprechen 
folgende  Gründe : 
a)  Grundsätz- 
lich hat  man  die 
Nulhnie  als  Be- 
grenzungslinie 
des  normalen 
Teils,   d.  h.  der 
Einheitsbohrung 
bzw.  der  Einheits- 
welle, gewählt. 
Dieser  Grundsatz 
ist  inzwischen 
meines  Wissens 
sogar  internatio- 
nal angenommen. 
Der  Vorschlag  von 
Kühn  weicht  nun 
aber  von  diesem 
Grundsatz  ab. 
Die  Laufwelle  mit 
—  ii/gbis— 3PE 
als  Einheitswelle 
verschiebt  das 
ganze  Passungs- 
system der  Ein- 
heitswelle, sehr 

zum  Nachteil  der  Übcrsic  lillichkeit.  Die  Beurteilung 
einer  Passung  ist  heute  ganz  wesenthch  einfacher, 
wenn  die  Einheitswelle  an  der  Nullinie  liegt,  als  wenn 
sie  I  %  bis  3  PE  unter  dieser  liegt  und  also  dieser 
Betrag  bei  der  Errechnung  von  Übermaß  oder  Untermaß 
immer  erst  zugezählt  oder  abgezogen  werden  muß.  Die 
Grundregel,  daß  die  Nulhnie  die  Ruhesitze  von  den 
beweglichen  Sitzen  trennt,  würde  fallen.  Die  Sinnfälhg- 
keit  des  Passungssystems  würde  leiden.  Auch  würde 
die  Ähnhchkeit  des  Aufbaues  zwischen  den  verschie- 
denen Gütegraden :  Feinpassung,  Schhchtpassung  und  Grob- 
passung bei  der  Grobpassung  verloren  gehen,  und  damit  wäre 
der  Übergang  von  einem  anderen  Gütegrad  zur  Grobpassung 
und  umgekehrt  unmöglich  gemacht.  Vorschrift  war  bisher, 
daß  eine  nach  Grobpassung  gearbeitete  Welle  iuch  in  ein 
nach   Schlichtpassung  gearbeitetes  Loch  gesteckt  werden 
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könne  und  umgekehrt  eine  nach  Sclihchtpassung  gearbeitet«" 
Welle  in  ein  nach  Grobpaissung  gearbeitetes  Loch.  Diese 
Vorschrift  ist  wichtig,  weil  die  gezogenen  Wellen  meist  nacli 
Grobpassung  gearbeitet  sind,  und  weil  die  nach  Schlicht- 
passung arbeitenden  Firmen  auf  die  gezogenen  Wellen  nicht 
verzichten  können.  Soll  nun  dies  Ineinandergreifen  von 
Schlichtpassung  und  Grobpassung  gewahrt  bleiben,  so 
müssen  die  oberen  Bcgrcnzungslinicn  aller  Einheitswellen, 
sowohl  der  der  Feinpassung  als  auch  der  der  Schlichtpassung 
und  der  der  Grobpassung,  auf  einer  Höhe,  also  nach  Kühn 
bei  —  1 14  PE  liegen.  Dann  rückt  die  Laufsitzbohrung  bei 
Feinpassung  und  Schlichtpassung,  wie  von  Kühn  beabsich- 
tigt, mit  dem  unteren  Abmaß  auf  die  Nullinie,  bei  der  Grob- 
passung aber  nur  auf  -f7'/4  ""^  '^^''^  Kühn  vorge- 
sehene normale  Bohrung  mit  dem  unteren  Abmaß  auf  der 
NuUinie  findet  bei  der  Grobpassung  keinen  Platz.  Würde 
man  sie  doch  in  die  Tafel  aufnehmen,  so  fände  sie  in  der 
Praxis  keine  Verwendung.  Würde  man  aber  —  um  den  tat- 
sächUch  verwandten  Laufsitz  an  die  Nulhnie  zu  bringen  — 
den  Grobpassungslaufsitz  des  Normenausschusses  an  die 
Nullinie  heranrücken,  also  um  9  PE  verschieben,  so  erhielte 
<Ue  Grobwelle  die  Abmaße  —  9  bis  —  18  PE  und  wäre  nun 
in  den  nach  SchUchtpassung  ausgeführten  Bohrungen  nicht 
mehr  zu  verwenden,  wie  auch  die  Schlichtwelle  beispiels- 
weise in  einem  nach  Grobgleitsitz  gebohrten  I^ch  unter 
Umständen  etwa  Schrumpfsitz,  aber  niemals  Gleitsitz  er- 
gäbe. Bei  dem  Vorschlag  von  Kühn  geht  also  im  Einheits- 
wellensystem der  Grobpassung  entweder  die  Beziehung  zur 
Einheitsbohrung  oder  das  Ineinandergreifen  der  Grobwelle 
mit  den  Schlichtbohrungen  und  entsprechend  der  Schlicht- 
wellc  mit  den  Grobbohrungen  verloren. 

b)  Die  Toleranz  der  Laufwelle  mit  1 14  PE  ist  für  die 
Einheitswelle  der  Feinpassung  zu  groß,  sie  darf  nur  i  PE 
betragen,  wenn  die  vorgesehene  Güte  der  Passungen  erreicht 
werden  soll.  Diese  große  Wellentoleranz  wäre  bei  den  Ruhe- 
sitzen nur  zulässig,  wenn  die  Bohrungstoleranzen  enger  ge- 
zogen würden.  Das  aber  verbieten  die  Ausführungsschwie- 
rigkeiten bei  der  Herstellung  der  jetzt  schon  sehr  knapp 
tolerierten  Bohrungen. 

c)  Die  Laufwelle  ist  in  ihrer  Verwendung  bei  weitem 
nicht  so  verbreitet,  als  Kühn  voraussetzt.  Er  stellt  in 
seinem  Aufsatz  allerdings  nicht  ausdrücklich  fest,  daß  er  die 
Laufwelle  mit  —  1 14  bis  —  3  PE  seinen  Ausführungen 
zugrunde  legt.  Aber  wenn  er  auch  eine  andere  Laufwelle 
wählen  würde,  so  bleibt  doch  genau  so  gut  der  Umstand 
bestehen,  daß  sich  das  ganze  Gebiet  der  Laufsitze  auf  \ier 
verschiedene  Laufwellen  verteilt.  Es  geht  nicht  an,  jede 
Laufstelle  einfach  mit  demselben  Laufsitz  auszuführen,  wie 
es  Kühn  in  seinen  Beispielen  tut.  Für  gewisse  Fälle  wrd 
der  enge  Laufsitz  mit  —  14  —  i  ^4  ^^r  manche  der 
Laufsitz  mit  —  i  %bis  —  3  PE,  für  andere  der  leichte  Lauf- 
sitz mit  —  3  bis  —  5  PE  erforderüch  sein.  Und  insbesondere 
scheint  mir  der  weite  Laufsitz  mit  — 5  bis  — 7 14  PE  im 
allgemeinen  Maschinenbau  große  Verbreitung  zu  verdienen. 
Es  ist  ein  Irrtum,  anzunehmen,  daß  enge  Laufsitze  das 
Kennzeichen  guter  Werkstattausführung  seien.  Von  der 
Werkstattausführung  kann  nur  verlangt  werden,  daß  die 
jeweils  vorgeschriebene  Eigenart  der  Sitze  mit  Sicherheit 
erreicht  wird.  Diese  Eigenart  selbst  aber  wird  bestimmt 
durch  die  Betriebsbedingungen.  Ausführhche  Versuche  der 
Firma  Eisenwerk  Wülfel,  die  mit  großer  Sorgfalt  an- 
gestellt wurden,  haben  gezeigt,  daß  die  Erwärmung  der 
Lager,  mithin  auch  die  Reibungsverluste,  mit  zunehmendem 
Spiel  abnehmen.  Es  betrug  die  Übertemperatur  der  Ver- 
suchswelle gegenüber  der  Raumtemperatur : 


Zapfen- 

i 

Überlemperatur  bei 

geschwindig- 

Laufsitz 

, weitem  Lauf-'   Laufsitz  6 

Laufsitz  8 

keit 

(Spiel  Ii/? 

1   sitz  (Spiel    ■  (Spiel  10I/2 

(Spiel  18 

V  in  m/sek 

bis  4V2  PE) 

1  5  bis  9  PE)  :  bis  I5i;.2  PE) 

bis  24  PE) 

1  49° 

i  1 

34°  31.5° 

26,5° 

56°  43.5° 

39° 

i->ic  Belastung  der  Lagei  war  hierbei  —  wie  zu  erwarten 
nahezu  ohne  Einfluß  auf  die  Temperatur.  Es  ergibt  sich, 
daß  es  im  Interesse  der  Kraftersparnis  empfehlenswert  ist, 
stets  den  weiten  Laufsitz  zu  verwenden,  sofern  es  die  son 
stigen  Betriebsbedingungen  zulassen,  z.  B.  nicht  etwa 
wechselnde  Druckrichtung  wie  bei  Pleuelstangen,  oder 
Stöße  wie  bei  Zahnrädern,  oder  hohe  Ansprüche  qn  die  L'n- 
verrückbarkcil  wir-  bei  Nockenwellen,  engere  I^iifsif/'r  \er- 
langcn. 

Die  AniiiiiiJiK  K  üh  n ,  daß  die  Laul  welle  111  s(j  uber- 

wiegender Häufigkeit  auftrete,  daß  sie  schon  deshalb  als 
Grundlage  des  ganzen  Systems  der  Einheitswelle  dienen 
solle,  läßt  sich  al.so  nicht  aufrecht  erhalten,  weil  sich  eben  die 
gewiß  große  Zahl  der  Lagerstellen  auf  4  Sitze  verteilt.  Nach- 
dem so  die  Begründung  für  Bevorzugung  der  Laufwellc  als 
Einheitswelle  hinfällig  geworden  ist,  liegt  kein  Grund  mehr 
vor,  von  der  Festsetzung  des  Passungsausschusses  abzu- 
weichen. Man  kann  also  die  Gleitwelle  des  Einheitsboh- 
rungssystems  als  Welle  des  Einheitswellensystems  belassen, 
und  man  mußte  dies  tun,  weil  sie  die  unter  a)  und  b)  ge- 
nannten Nachteile  vermeidet. 

Zu  2.:  Das  Aufgeben  der  Einheitsbohrung  durch  die 
Einführung  von  Zusatzbohrungen  ist  die  notwendige  Folge 
der  Verwendung  glatter  Wellen  für  verschiedene  Passungen. 
Die  Begriffe  ,, Einheitsbohrung"  und  ,, glatte  Wellen"  lassen 
sich  schlechterdings  nicht  vereinigen.  Die  Einführung  der 
Zusatzbohrungen  ist  in  Wahrheit  nichts  anderes  als  der 
Übergang  zur  Einheitswelle.  Zwar  schlägt  Kühn  nur 
wenige,  möglichst  nur  eine  Zusatzbohrung  vor,  und  er  will 
sie  auch  nicht  allgemein,  sondern  nur  in  den  Fällem  verwen- 
den, in  denen  er  die  Vorteile  der  glatten  Welle  ausnützen 
möchte.  Aber  durch  diese  Beschränkung  wird  der  Vor- 
schlag nicht  besser.  Es  bedeutet  nichts  anderes,  als  daß  die 
Werkstatt  neben  ihrem  vollen  Park  von  Einheitsbohrungs- 
werkzeugen  auch  noch  solche  aus  dem  Einheitswellensystem 
führen  muß.  Wenn  die  Anhänger  der  Einheitsbohrung 
glaubten,  vor  der  Einheitswelle  den  Vorteil  der  einfacheren 
Werkzeugausrüstung  voraus  zu  haben,  so  geht  dieser  bei  der 
Einführung  von  Zusatzbohrungen  ganz  sicher  verloren. 
Aus  den  Abbildungen  von  Kühn  geht  zudem  hervor,  daß 
die  glatte  Welle  sehr  häufig  verwandt  werden  kann  (insbe- 
sondere dürfte  sie  für  untergeordnete  Zwecke :  Hebelwellen, 
Gelenke  aller  Art  usw.  Verwendung  finden),  daß  also  Zusatz- 
bohrungen für  sehr  viele  Durchmesser  gebraucht  werden 
und  also  auch  die  hierdurch  bedingte  Vergrößerung  des  Werk- 
zeugparkes recht  bedeutend  ist. 

W'enn  man  zugunsten  der  glatten  Welle  schon  so  \\-'.  ,\ 
gehen  muß,  dann  ist  es  doch  richtiger,  man  läßt  die  altcj 
wohnte  Einheitsbohrung  ganz  fallen  und  entschließt  suli 
folgerichtig  für  die  alleinige  Verwendung  der  Einheitswelle. 
Man  gewinnt  dann  ein  einfaches,  durchsichtiges  Sj-stem,  nach 
dem  jeder  Zeichner  arbeiten  kann,  und  eine  einfache  Werk- 
zeugausrüstung. Die  Verwendung  der  ersehnten  glatten 
Welle  ist  damit  ohne  weiteres  gegeben. 

Zu  3.:  Um  den  vorbeschriebenen  Nachteil  der  Zusai/- 
bohrung  zu  mindern,  beschränkt  sich  Kühn  auf  wenige 
—  möghchst  nur  eine  —  Zusatzbohrungen  und  erzielt  weitere 
Passungen  wieder  durch  Veränderung  des  Wellendurch- 
messers. Diese  Maßnahme  erscheint  nicht  verständhch;  '^if 
mag  zwar  im  Einzelfall  bequem  sein,  aber  sie  nimmt  d' ; 
System  die  Folgerichtigkeit.  Denn  eben  der  Zweck  der  Ein- 
führung der  Zusatzbohrungen,  die  Verwendbarkeit  der  glat- 
ten Welle,  geht  ja  hier  wieder  verloren.  Nun  ist  das  Opfer  des 
Abweichens  vom  Grundsatz  der  Einheitsbohrung  ganz  um- 
sonst gebracht.  Der  Gedanke  entspricht  übrigens  dem  von 
anderer  Seite  vorgeschlagenen  Tauschlehrsystem.  Es  be- 
deutet Unübersichtlichkeit  des  ganzen  Passungssystems, 
die  eine  Menge  Fehler  im  Konstruktionsbüro  wie  in  der 
Werkstatt  zur  notwendigen  Folge  haben  muß.  Zudem  gehen 
die  Vorteile  beider  Systeme  der  einheitlichen  Bohrung  we 
der   glatten  Welle  verloren,  und   es  bleiben  neben  der 


WERKSTATTSTKCHNIK 
1920   HEFT  6. 


KLEIN,  EINHEITSBOHRUNG  ODER  EINHEITSWELLE? 


nur    die    Nachteile   beider  Systeme 


Unüber  sich  tlich  kei  t 
übrig. 

Zwar  lassen  sich  theoretisch  aus  nur  4  Bohrungen  und 
nur  4  Wellen  16  Passungen  zusammenstellen,  aber  diese 
Passungen  sind  jeweils  bei  mehreren  Verbindungen  gleich 
Das  ganze  System  entbehrt  der  Eindeutigkeit  und  Einfach- 
heit und  bringt  uns  ab  von  dem  Ziel  der  Normung,  von  der 
Vereinheitlichung, 

Kühn  versucht  zwar  _  wohl  in  richtiger  Erkenntnis 
vorgenannter  Mängel  seines  Systems  —  mit  nur  einer  Zu- 
satzbohrung und  mit  nur  einer  Änderung  der  glatten  Welle 
(von  Laufwelle  auf  Schiebewelle)  auszukommen,  und  erreicht 
damit  3  Passungen: 

Laufsitz  =  Lauf  welle  in  Normal  bohrung, 
Schiebesitz  =  Laufwelle  in  Schiebebohrung  oder  Scliie- 
be welle  in  Normalbohrung, 

Festsitz  =  Schiebewelle  in  Schiebe  bohrung. 
Aber  es  ist  darauf  hinzuweisen,  daß  man  mit  nur  3 
Passungen  nicht  alle  Bedürfnisse  des  Maschinenbaues  be- 
friedigen kann.  Für  einzelne  Firmen  mögen  die  3  Pas- 
sungen genügen,  für  die  ganze  Industrie  aber  hat  der  Pas- 
sungsausschuß 8  Passungen  vorgesehen,  und  diese  müßten 
auch  sämtlich  in  einem  als  allgemein  gültig  vorgesehenen 
System  enthalten  sein. 

Es  ergibt  sich  aus  vorstehenden  Ausführungen,  daß  die 
Vorschläge  von  Kühn  das  Einheitsbohrungssystem  auch 
nicht  mehr  retten  können.  Dies  System  ist  überholt,  seine 
Zeit  ist  vorbei,  seitdem  es  möglich  ist,  Wellen  fabrikations- 
mäßig mit  der  Toleranz  von  i  PE  herzustellen.  Diese  Er- 
kenntnis gewinnt  in  Deutschland  wie  im  Auslande  ständig 
an  Boden  und  dürfte  bald  Allgemeingut  sein. 

Es  seien  nun  noch  die  Beispiele  des 
Aufsatzes  von  Kühn  einzeln  durchge- 
sprochen, um  zu  zeigen,  wie  viel  ein- 
facher und  vollkommener  sich  die  ge- 
stellten Aufgaben  im  Sjrstem  der 
Einheitswelle  lösen  lassen. 

Ich  weiß  nicht,  ob  im  folgenden  die 
von  mir  gewählten  Passungen  in  jedem 
einzelnen  Fall  zweckmäßig  gewählt  sind, 
denn  es  ist  schwer,  die  Bedürfnisse  der 
einzelnen  Maschinenarten  zu  beurteilen. 
Für  den  Zweck  meiner  Ausführungen 
sind  jedoch  etwaige  Fehler  in  der  Wahl 
der  Passungen  im  einzelnen  Fall  belang- 
los, da  nur  gezeigt  werden  soll,  wie  die 
verschiedenen  Passungen  nebeneinander 
gereiht  werden  können. 

Bezüglich  der  im  Transmissions- 
bau  verwandten  Passungen  befindet 
sich  Kühn  im  Irrtum.  Es  ist  durchaus 
unzulässig,  die  von  ihm  mit  Normal- 
bohrung genannten  Teile  sämtlich  mit 
gleicher  Bohrung  auszuführen.  Die  Lager 
und  Leerlaufscheiben  müssen  wesentlich 
weiter  gebohrt  werden,  ein  Übermaß 
von  I  %  bis  4  ^  PE,  wie  es  der  Laufsitz 
ergibt,  ist  viel  zu  gering  für  leichten 
Lauf  der  Teile,  wie  bereits  oben  näher 
ausgeführt  ist.  Anderseits  dürfen  unge-" 
teilte  Riemenscheiben,  auch  ungeteilte 
Leerlaufbüchsen  und  Stellringe,  nicht 
so  viel  Spiel  auf  der  Welle  haben,  und 
schließlich  würde  man  Kupplungen 
mit  Laufsitzpassung  nie  zum  ordnungsmäßigen  Rundlauf 
bringen.  Tatsächlich  werden  im  Transmissionsbau  folgende 
Passungen  verwandt: 

Lager   weiter  Laufsitz 

Leerlaufschcibcn  

Ungeteilte  Riemenscheiben    .  Gleitsitz 
Ungeteilte  Leerlaufbüchsen       .  ,, 
Ungeteilte  Stellringe  
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Ungeteilte    Kupplungen,  Zahn- 
räder und  Hebel  Gleitsitz 


Geteilte  Leerlaufbüchsen    .   .   .  Festsitz 
Scheibenkupplungen  (aufgekeilt) 
Geteilte  Reibungskupplungen, 

Zahmäder,  Hebel   

Geteilte  Riemenscheiben    .   .  .  Preßsitz 

Schalenkupplungen  

Geteilte  Stellringe  

Scheibenkupplungen  (warm  auf- 
gezogen)   

Man  sieht,  daß  der  Laufsitz,  den  Kühn  als  den  meistbe- 
nutzten ansieht,  überhaupt  nicht  vorkommt,  daß  vielmehr 
(in  Ansehung  der  Häufigkeit  der  betreffenden  Teile)  die 
Passungen:  Weiter  Laufsitz,  Gleitsitz  und  Preßsitz  etwa 
gleich  oft  und  nur  der  Festsitz  seltener  vorkommen. 

Die  hiernach  sehr  verschieden  ausgeführten  Bohrungen 
der  Transmissionsteile  behindern  ihre  Verwendung  im  allge- 
meinen Maschinenbau  in  keiner  Weise.  Arbeitet  die  be- 
treffende Maschinenfabrik  nach  Einheitswelle,  so  passen  die 
Teile  ohne  weiteres.  Arbeitet  sie  nach  Einheitsbohrung,  so 
muß  sie  die  zugehörige  Welle  nur  nach  den  Maßen  der  Gl'eit- 
welle,  als  des  Verbindungsgliedes  mit  dem  Einheits- 
wellensystem, herstellen.  Da  sie  ja  die  Lehren  für  die 
Gleitwelle  sowieso  besitzt,  entstehen  ihr  keinerlei  Schwierig- 
keiten. 

Beim  Deckenvorgelege  guter  Konstruktion  werden  die 
Leerlaufscheiben  auf  Leerlaufbüchsen  gesetzt.  Die  Passun- 
gen nach  Vorschlag  von  Küh  n  und  nach  Einheitswellensystem 
sind  in  Fig.  1  u.  I  gegenübergestellt.   Die  Überlegenheit  des 


Fit.  1.    Ausfuhrung  nach  Kühn:  Insgesamt  I  Passung,  ohne  anormale  Werlueuge. 


%2l 


— ^ 


Fl».  I.   Ausführung  nach  Einheitswelle:  Insgesamt  2  Passungen,  ohne  anormale  Werk/euge, 

Deckenvorgelege. 


zweiten  bezüglich  Güte  der  Ausführung  ist  offenbar.  Be- 
züglich Verwendbarkeit  der  einzelnen  Teile  in  einer  Werk- 
zeugmaschine, die  im  übrigen  nach  Einheitsbohrung  ge- 
arbeitet ist,  ist  oben  schon  das  Nötige  gesagt.  Es  sei  nur 
noch  darauf  hingewiesen,  daß  die  gezogene  Welle  mit  dem 
Vollmaß  als  größtem  Durchmesser  der  Gleitwelle  entspricht 
und  nicht  der  Laufwclle,  denn  sie  hat  ja  die  Nullioie  als 
Grenzma  ß. 

9* 
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WERKST  ATTBTECHN'IK 
lliiO    iJEFT  J. 


Bei  dem  Planetenrädergetriebe  (Fig.  2)  braucht  Kühn 
zwei  Ergänzungsbohrungen,  während  die  Einhcitswcllc  mit 
ihren  normalen  Passungen  auskommt.  Diese  bietet  zudem 
den  Vorteil,  den  lose  laufenden  Rädern  einen  engeren  I-^uf- 
sitz  geben  zu  können,  was  bei  der  kurzen  Nabenlängc  emp- 
fehlenswert sein  dürfte. 


T\g.  a. 

Ausführung  nach  Kühn: 
Insgesamt  2  Passungen,  dazu  I  Satz 
anormale    Werkzeuge  (Festboh- 
rung, bezeichnet  mit  x). 


Fl».  II. 

Ausführung  nach  Einheitswelle: 
Insgesamt  3  Passungen  ohne  anor- 
male Werkzeuge. 


Planet  e'nrädergetriebe. 

Auch  bei  dem  Kolbenbolzen  (Fig.  3)  dürfte  sich  in  dem 
Schubstangenlager  eine  engere  Passung  empfehlen,  wenn  sein 
schnelles  Ausschlagen  vermieden  werden  soll.  Es  ist  be- 
kannt, daß  —  bei  nachstellbaren  Schalen  —  gerade  das 
Kreuzkopflager  sehr  eng  gestellt  wird,  um  ruhigen  Gang 
der  Maschine  und  Schonung  dieses  Lagers  zu  erreichen. 
Diesem  Gesichtspunkt  könnte  bei  Einheitsbohrung  nur  durch 
eine  zweite  Ergänzungsbohrung  Rechnung  getragen  werden; 
die  Einheitswelle  bietet  die  Möglichkeit  ohne  weiteres. 

In  Fig.  4  bringt  Kühn  im  Ziehkeilgetriebe  das  Schul- 
beispiel, das  die  Anhänger  der  Einheitsbohrung  gegen  die 


Flg.  4. 

Ausfuhrung  nach  Kühn: 
I  Passung,  keine  anormalen 
Werkzeuge. 


nen  Fälle,  in  denen  Abweichungen  vom  System  der  Einheils 
welle  erforderhch  werden.  Diese  Möglichkeit,  die  Einheits- 
bohrung in  den  Vorteil  zu  setzen,  V)enützt  indes  Kühn  nicht, 
denn  er  Vjildet  die  Räder  auf  den  beiden  Wellen  verschieden 
aus,  er  gibt  ihnen  verschiedene  Größe  und  vereinigt  zudem 
drei  Räder  zu  einein  Stück.  Er  zeigt  damit,  daß  auch  er- 
wähntes Schulbeispiel  nicht  in  jedem  Ziehkeilgetriebe  zu 
finden  ist. 

Daß  es  nicht  zweckentsprechend  ist,  den  Dreiräder- 
körper mit  Laufsitz  auf  die  obere  Welle  zu  setzen,  und  dann 
zu  verstiften,  dürfte  einleuchten.  Auch  auf  der  unteren  Welle 
erscheint  der  durchweg  verwandte  Laufsitz  nicht  als  die 
günstigste  Passung,  die  Einheitswelle  ist  darin  viel  beweg- 
licher, sie  erlaubt  ohne  weiteres  die  ^Verwendung  von-4  ver- 
schiedenen Passungen. 


Fl«.  3. 

Ausführung  nach  Kühn: 
Insgesamt  2  Passungen, 
dazu  I  Satz  anormale 
Werkzeuge  (Schiebeboh- 
rung, bezeichnet  mit  x). 


FlK.  III. 

Ausführung  nach  Ein- 
heitswelle : 
Insgesamt  2  Passungen, 
ohne  anormale  Werk- 
zeuge. 


Mot  orkolben. 

Die  Ausführung  von  Kühn  für  die  Hebelrolle  nach 
Fig.  5  u.  6  dürfte  oft  den  Ansprüchen  nicht  genügen.  Eine 
so  lose  gelagerte  Rolle  gibt  Stöße,  nutzt  den  Zapfen  ab  und 
bringt  Bewegungsfehler  in  den  Steuermechanismus,  der  z.  B. 
bei  Diesel -Motoren  hiergegen  recht  empfindlich  ist.  Kühn 
schreibt,  daß  er  dem  Rollenbock  Schiebebohrung  geben  wolle. 
Ich  nehme  an,  daß  dies  ein  Druckfehler  ist  und  er  die  Pas- 
sungen, wie  hier  angegeben,  gewünscht  hat,  denn  Laufsitz 
des  Tragzapfens  im  Hebel  wäre  zu  locker,  und  die  zwei 
Schiebesitze  im  Bock  wären  schwer  so  genau  gleichachsig 
herzustellen,  daß  nicht  ein  Klemmen  des  Bolzens  einträte. 


Flg.  IV. 
Ausführung  nach  Einhti: 
welle:  4  Passungen,  kt. 
anormalen  Werkzeuge. 


Getriebe  mit  Ziehkeilrädern. 


Einheitswelle  vorzubringen  pflegen,  weil  dies  einer  der  sel- 
tenen Fälle  ist,  wo  dieselben  Teile  für  verschiedene  Passun- 
gen gebraucht  werden,  denn  die  Räder  der  beiden  Wellen 
des  Ziehkeilgetriebes  sind  manchmal  paarweise  gleich,  sitzen 
aber  zur  Hälfte  lose  und  zur  Hälfte  fest  auf  ihrer  Welle. 
Versieht  man  sie  nun  entsprechend  den  Regeln  der  Einheits- 
welle mit  verschiedener  Bohrung,  so  ergeben  sich  Unbequem- 
lichkeiten in  der  Herstellung.  Es  empfiehlt  sich  deshalb  in 
diesem  Fall  von  der  Einheitswelle  abzuweichen  und  die  eine 
Welle  anormal  auszuführen.   Es  ist  dies  einer  der  ganz  selte- 


Im  Räderkasten  (Fig.  7)  bringt  Kühn  ein  vorzüglicl 
Beispiel,  um  zu  zeigen,  we  auch  verwickelte  Konstruktionei. 
des  Werkzeugmaschinenbaues  einwandfrei  mit  glatten  Wellen 
ausgeführt  werden  können.  Die  Vorteile  solcher  glatten 
Wellen  gegenüber  den  vielmals  abgesetzten  Wellen  der  starr 
angewandten  Einheitsbobrung  sind  augenfällig.  Die  Ausfüh- 
rung macht  sich  aber  noch  \-iel  eleganter  beim  vollen  Über- 
gang zur  Einheitswelle.  Sie  folgt  spielend  den  eigenartigen 
Passungsansprüchen  jedes  einzelnen  Teiles.  Bei  ihr  fallen 
auch  die  letzten  Absätze  der  Antriebswelle  und  der  Zwischen- 
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welle  fort.  Nur  die  Hauptspindel  behält  die  zwei  Absätze 
die  der  Konstrukteur  aus  anderen  Gründen  benötigt.  Die 
Hülse  jedoch  muß  einen  Absatz  für  den  Festsitz  des  vorderen 
Zahnrades  erhalten,  denn  Schiebesitz  erscheint  mir  zu  lose 
für  dieses  Rad.  das  beim  Schruppen  starke  Schläge  auszu- 
halten hat.  (Ihm  Lauf  sitz  zu  geben,  wie  Kühn  vorsieht, 
dürfte  bei  dieser  Beanspruchung  ganz  unzulässig  sein.) 


Flgr.  5  u.  e. 
Ausführung  nach  Kühn: 
.2  Passungen,  dazu  I  Satz  anormale 
Werkzeuge  (Schiebebohrung,  be- 
zeichnet mit  x). 

Steuerhebelrolle. 


Tie.  V  u.  VI. 
Ausführung  nach  Einheitswelle: 
3  Passungen,  keine  anormalen 
Werkzeuge. 


FiR.  7.    Ausführung  nach  Kühn:  3  Passungen,  dazu  I  Satz  anormale 
Werkzeuge  (Schiebebohrung,  bezeichnet  mit  x). 


An  der  von  Schrei bmayr  gebrachten  Lokomotiv- 
schieberschubstange  (Fig.  8)  und  der  Lokomotivsteuerungs- 
kuhsse  (Flg.  9)  bemängelt  Kühn  die  Angabe,  nach  der  alle 
Sitze  —  die  ruhenden  wie  die  beweghchen  —  als  Laufsitze 
auszuführen  sind.  Ich  teile  die  Ansicht  von  Küh  n  und  ver- 
mute, daß  im  Abdruck  des  Aufsatzes  von  Schrei  bmayr 
hier  ein  Irrtum  unterlaufen  ist. 

Bei  dem  Bau  der  Lederentfleischmaschine  nach  Fig.  10 
u.  loa  werden  vermutUch  nicht  so  hohe  Ansprüche  gestellt 
wie  bei  dem  der  Werkzeugmaschine  nach  Fig.  7.  Man  wird 
hier  versuchen,  mit  weniger  Passungen  als  dort  auszukom- 
men, um  an  Werkzeugausrüstung  zu  sparen.  Man  wird  den 
engen  Laufsitz  und  den  Schiebesitz  ausfallen  lassen  und 
etwa  nur  mit  Festsitz,  Gleitsitz  und  Laufsitz  arbeiten.  Die 
Zahl  der  Passungen  wäre  dann  dieselbe  wie  bei  Kühn,  nur 
braucht  er  mehr  Werkzeuge  und  mehr  Aufmerksamkeit  im 
Büro  und  in  der  Werkstatt.  Auch  die  von  Kühn  vorge- 
schlagene konstruktive  Verbesserung  ist  bei  Einheitswelle 
ohne  weiteres  auszuführen,  es  fällt  sogar  der  Absatz  zwischen 
dem  linken  Lager  und  dem  Hnken  Zahmad  fort.  Allgemein 
sei  bemerkt,  daß  die  von  Kühn  an  verschiedenen  Stellen 
empfohlenen  kleinen  Wellenabsätze  in  Höhe  etwa  des  Un- 
terschiedes zweier  Passungen,  hier  z.  B.  des  Laufsitzes  und 
des  Schiebesitzes,  allerdings  auf  der  Schleifmaschine  keine 


Räderpindelkasten  von  Schnelldrehbank. 


Flg.  Vn.  Ausführung  nach  Einheitswelle :  5  Passungen, 
keine  anormalen  Werkzeuge. 


Flg.  e.    Ausführung  nach  Kühn :  2  Passungen,  dazu  1  Satz  anormale  Flg.  VIII.    Ausführung  nach  Einheitswelle:  2  Fassungen,  keine 

Werkzeuge  (Schiebebohrung,  bezeichnet  mit  x).  anormalen  Werkzeuge. 

Lokojnotivschieberschabstange. 


Flg.  9.    Ausfuhrung  nach  Kühn:  2  Passungen,  dazu  I  Satz  anormale  1  Fig.  IX.    Ausführung  nach  Einheitswelle:  2  Passungen,  keine 

Werkzeuge  (Schiebebohrung,  bezeichnet  mit  x).  anormalen  Werkzeuge. 

Lokomotiv  Steuerungskulisse. 
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Hb.  10  u.  lOa.    Ausführung  nach  Kühn:  3  Passungen,  dazu  2  Satz  Fi».  X  u.  Xa. 

anormale  Werkzeuge  (Schiebebobrung  und  Preflbohrung,  bezeichnet  mit  x). 

Lederentfleischmaschinenantrieb. 


.Ausführung  nach  Einbeitswelle:  \  Passungen, 
keine  anormalen  Werkzeuge.- 


großen  Schwierigkeiten  verursachen,  daß  sie  aber  doch 
iinraer  eine  gewisse  Mehrarbeit  bedeuten,  zumal  wenn  der 
Absatz  zwischen  beiden  sauber  ausgeführt  werden  soll. 

Bei  der  Zentrifugalpumpe  (Fig.  11)  kann  das  System 
der  Einheitswelle  der  Festscheibe  und  dem  Stellring  den 
Gleitsitz,  der  Losscheibe  den  losen  Laufsitz  geben,  also  hier- 
für normale  Transmissionsteile  verwenden  und  kann  die 
Maschinenlager  selbst  mit  Laufsitz  bohren,  falls  solch  enge 
Lagerung  der  Welle  erwünscht  sein  sollte.  Diese  große 
Freiheit  in  der  Wahl  der  Passungen,  die  der  Eigenart  jedes 
Stückes  ohne  weiteres  Rechnung  zu  tragen  vermag,  tritt  in 
jeder  Figur  als  Vorteil  der  Einheitswelle  hervor. 

Die  Wellen  des  Grasmähers  (Fig.  12)  in  La'ufsitzen  zu 
lagern,  dürfte  den  Bedürfnissen  des  landwirtschaftlichen 
Maschinenbaues  nicht  entsprechen.  Dort  muß  jede  Lager- 
stelle viel  Luft  haben.  Als  Wellen  werden  zudem  gezogene 
Wellen  verwandt,  die  im  Durchmesser  unter  Umständen 
das  Vollmaß  erreichen,  sich  also  in  der  normalen  Bohrung, 
wie  die  Gleitwelle,  nur  eben  noch  verschieben  lassen.  Hier 
kann  nur  die  Grobpassung  in  Frage  kommen  und  entspre- 
chend den  gezogenen  Wellen  nur  die  Einheitswelle. 

Bei  der  Pumpe  (Fig.  13)  kann  das  Einheitswellensystem 
ohne  weiteres  dem  Verbesserungsvorschlag  von  Kühn  ent- 
sprechen. Das  kleine  Zahnrad  kann  mit  Preßsitz  aufgesetzt 
werden,  wenn  die  Welle  in  der  Stärke  des  mittleren  Schaftes 


Fls.  11. 

Ausfuhrung  nach  Kühn:  I  Passung, 
keine  anormalen  Werkzeuge. 


durch  dies  I<ad  hindurchgeführt  wird.  Riemenscheiben, 
Lcerlaufbüchse,  Stellring  erhalten  die  ihnen  im  Transmis- 
sionsbau eigenen  Bohrungen  und  können  von  einer  Sonder- 
fabrik bezogen  werden. 

Ich  müßte  fürchten  den  Leser  zu  ermüden,  wenn  ich 
auch  die  weiteren  aus  dem  Aufsatz  von  Schrei  bma  yr  ent- 
nommenen Fig.  14 — 22  noch  einzeln  besprechen  würde. 
Bei  allen  ergibt  sich  das  gleiche  Bild,  daß  Kühn  anormale 
Werkzeuge  braucht,  sobald  er  glaubt  mit  dem  Laufsitz  nicht 
auszukommen,  und  daß  er,  um  diese  anormalen  Werkzeuge 
zu  sparen,  oft  Laufsitz  anwendet,  wo  ein  anderer  Sitz  zweck- 
mäßiger wäre,  daß  anderseits  die  Einheitswelle  stets  die  ge- 
eignetste Passung  erlaubt,  ohne  irgendwelche  anormalen 
Werkzeuge  zu  benötigen.  Kühn  braucht  fast  bei  jedem 
Beispiel  die  Schiebebohrung,  manchmal  auch  noch  die  Fest- 
bohrung oder  Preßbohrung;  er  braucht  also  neben  der  \'ollen 
Ausrüstung  für  Einheitsbohrung  auch  noch  ein  oder  gar 
zwei  weitere  Sätze  von  Bohrungswerkzeugen.  Selbst  um 
nur  damit  auszukommen,  muß  er  seinen  Konstruktionen 
Zwang  antun.  Demgegenüber  löst  die  Einheitswelle  nur 
mit  ihrer  normalen  Ausrüstung  jede  Aufgabe  ein- 
wandfrei. 

Den  Vorteil  der  Einheitswelle,  daß  die  ursprünghch  für 
eine  weitere  Passung  bestimmte  Reibahle  nach  Stumpf- 
werden für  die  engere  nachgeschliffen  werden  kann,  legt 


Fl«.  XI. 

Ausführung  nach  Einheitswelle:  3  Passungen, 
keine  anormalen  Werkzeuge. 


Zentrifugalpumpe. 


t- — ^ — t 


Fi«,  la. 

Ausfuhrung  nach  Kühn: 
2  Passungen,  dazu  I  Satz 

anormale  Werkzeuge 
(Festbohrung,  bezeichnet 
mit  x). 
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Kühn  bei  Be- 
sprechung der  Er- 
gänzungsbohrun - 
gen  richtig  dar. 

Indessen  ganz 
vollkommen  ist 
keine  menschliche 
Einrichtung.  Das 
Beispiel  der  dop- 
peltgekröpften 
Kurbelwelle  (Fig. 
23)    kann  auch 
die  Einheitswellc 
nicht  •  mit  ihren 
normalen  Passun- 
gen lösen.  „Aus- 
nahmen bestäti- 
gen die  Regel", 
und  als  Ausnah- 
me darf  man  es 
wohl  bezeichnen, 
wenn  eine  Welle 
aus  Festigkeits- 
rücksichten gar- 
nicht  abgesetzt 
und  ein  Zahnrad 
nicht  einmal  um 
r  mm  aufgebohrt 
werden  darf.  Hier 
muß  das  Einheitswellensystem  denselben  Weg  beschreiten 
wie    Kühn,   es  muß   eine   Ergänzungswelle,    die  Preß- 
welle,  in  das  für   Gleitsitz  gebohrte   Kegelrad  stecken. 
Piese  Abweichung  vom  System,  so  störend  sie  ist,  bietet  aber 
viel  weniger  Schwierigkeiten  als  die   Abweichungen  vom 
Einheitsbohrungssystem.  Bedingen  letztere  besondere  Reib- 
ahlen und  Kahberdorne  mit  zugehörigen  Einstellringen  und 
Kontrollrachenlehren,    so    genügt  zur 
Herstellung  und  zur  Messung  der  anor- 
malen Preßwelle  die  ohnehin  vorhandene 
Schleifmaschine  und  das  ohnehin  vor- 
handene Mikrometer.    Die  an  sich  sehr 
seltene   Abweichung  vom   System  be- 
deutet also  gar  keine  Vergrößerung  des 
Werkzeugparkes. 

Übrigens  hat  Kühn  auch  in  diesem 
für  die  Einheitswelle  besonders  un- 
günstigen Falle  ebenfalls  eine  anormale 
Passung,  ist  also  selbst  hier  nicht  der 
Einheitswelle  überlegen. 

Kühn  hebt  an  verschiedenen  Stel- 
len seines  Aufsatzes  besonders  hervor, 
daß  z.  B.  in  Fig.  23  die  Lagerbüchse 
und  das  Kegelrad  normal  gebohrt  und 
deshalb  ohne  weiteres  auch  an  anderen 
Stellen  verwandt  werden  können.  Er  will 
damit  wohl  darauf  liinweisen,  daß  die 
Bohrungsteile  beim  Einheitswellensystem 
je  nach  der  Passung  verschieden  große 
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Fig.  XU. 

Ausführung  nach  Ein- 
heitswelle: 2  Passungen, 
keine  anormalen  Werk- 
zeuge. 


Grasmäh  maschineng  et  riebe. 


Bohrung  erhalten,  also  für  eine  andere  Passung  nicht  ver- 
wandt werden  können.  Nun  dürfte  aber  die  normal  nach 
Einheitswelle  auf  engen  Laufsitz  gebohrte  Lagerschale  aus 
Fig.  23  immer  für  diesen  Sitz  bestimmt  sein,  wo  sie  auch 
benutzt  wird;  denn  die  Schale  wird  ihrer  Größe  und  Form 
nach  kaum  unter  ganz  anderen  Betriebsbedingungen  wieder 
vorkommen.  Ich  habe  bereits  in  meinem  Aufsatz  „Einheits- 


FlK.  13.    Ausführung  nach  Kühn: 
3  Passungen,  dazu  I  Satz  anormale  Werkzeuge 
(Schiebebohrung,  bezeichnet  mit  x). 

Antriebsbock  von  z wei zy Ii n drige r  Saug    und  Druckpumpe. 


Fig.  XIII.  Ausführung  nach  Einheitswelle: 
3  Passungen,  keine  anormalen  Werkzeuge. 


Fig.  23.  Ausführung  nach  Kühn:  3  Passungen,  dazu  I  Satz  anormale  Fig.  XXIIl.  Ausführung  nach  Einheitswelle:  3  Passungen,  davor 

Werkzeuge  CFestbohrung,  bezeichnet  mit  x).  I  anormal  (Preßwelle),  keine  anormalen  Werkzeuge 

Doppelt  gekröpfte  Kurbelwelle. 
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FREUND.  DIE  MODELLKARTEI.  -  KÖPPEL.  SCHNEIDEN  UND  FRÄSEN  VON  GEWINDEN. 


bohning  oder  Einlieitswelle  ?"  im  Jahrg.  igrS  der  Werkstatts- 
(ctlmik,  Heft  22,  S.  257.  darauf  hingewiesen,  daß  die  Form 
«ines  Bohrungsteiles  diesem  meist  nur  eine  ganz  bestimmte 
Passung  zuweist,  so  daß  es  für  eine  andere  Passung  höchstens 
ausnahmsweise  in  Frage  kommt. 

Zum  Schluß  seines  Aufsatzes  legt  Kühn  die  Vorteile 
des  Mehrbohrungs-  bzw.  Mehrwellensystems,  die  es  dem  Kon- 
strukteur bietet,  an  einigen  schematischen  Bildern  dar. 
Diese  Vorteile  sollen  nicht  bestritten  werden,  nur  sei  hervor- 
gehoben, daß  dies  System  genau  so  gut  auf  der  Einheitswellc 
aufgebaut  werden  kann  wie  auf  der  Einheitsbohrung,  und 
daß  weiter,  wie  vorstehende  Beispiele  dartun,  der  Übergang 
zu  diesem  gemischten  System  von  der  Einheitswelle  nur  ganz 
vereinzelt,  von  der  Einheitsbohrung  aber  recht  häufig  er- 
forderlich wird,  daß  schheßlich  der  Übergang  von  der  Ein- 
heitsbohrung bedeutende,  der  von  der  Einheitswelle  dagegen 
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gar  keine  Werkzeugkosten  verursacht.  Ganz  allgemein 
führt  das  gemischte  System  oder  Tauschlehrsystem 
leicht  zu  Verwechslungen  in  Büio  und  Werkstatt,  da  nicht 
jeder  Mitarbeiter  die  Passungen  mit  der  Sicherheit  hand- 
habt, wie  .  Kühn  dies  tut.  Mir  scheint,  daß  schon  aus  die- 
sem Grunde  das  gemischte  System  nur  in  den  äußersten 
Notfällen  zur  Anwendung  kommen  sollte. 

Zum  Schluß  möchte  ich  hervorheben,  daß  ich  zwar  im 
vorliegenden  Aufsatz  Kühn  entgegentreten  mußte,  daß  ich 
aber  allgemein  die  grundlegende  Bedeutung  seiner  Arbeiten 
durchaus  anerkenne.  Hat  doch  er  neben  Schlesinger  das 
Fundament  geschaffen,  auf  dem  unsere  ganze  jetzige  Pas- 
sungsnormung aufgebaut  wurde.  Nur  bin  ich  allerdings 
überzeugt,  daß  selbst  seine  Versuche  zur  Rettung  der  Ein- 
heitsbohrung an  den  tatsächlichen  Vorzügen  der  Einheits- 
welle scheitern  müssen. 


DIE  MODELLKARTEI. 

Von  Oskar  Freund,  Nürnberg. 

Betriebe  mit  einem  umfangreicheren  Modellmaterial 
können  einer  Modellkartei  nicht  entraten.  Fig.  i  u.  2  zeigen 


Vorder- und  Rückseite  einer  Modellkarte,  die  sich  in  der  Praxis 
bestens  bewährte.  Die  Einteilung  ist  ohne  weiteres  jverständ- 
lich.  Für  jedes  einzelne  Modell  wird  eine  Karte  anglegt,  und 
die  Modellkarten  für  gleiche  und  ähn- 
liche Gußteile  werden  in  Gruppen 
zusammengefaßt.  Die  Einzelgruppen 
werden  vnederum  durch  Leitkarten 
näher  bezeichnet,  so  z.  B.  Riemen- 
scheiben (die  vielleicht  wieder  in  ge- 
teilte und  ungeteilte  Riemenscheiben 
zu  unterteilen  sein  würden),  Flansch- 
ringe usw.  Bei  Anfertigung  eines 
neuen  Modells  -wird,  jeweils  die  zuge- 
hörige Modellkarte  sofort  doppelt  aus- 
gefüllt und  das  Modell  samt  einer 
Karte  an  den  Modellagerverwalter 
weitergegeben,  während  die  zweite 
Karte  im  Technischen  Büro  verbleibt. 
Wird  das  Modell  in  die  Gießerei  ge- 
schickt,  so  werden  die  Nummer  der 
Bestellung  und  der  Name  des  Gießers 
auf  der  Rückseite  der  Karte  ver- 
merkt. Die  Karte  wird  hierauf  mit 
einem  Reiter  versehen,  und  die  Zahl 
der  auswärts  befindlichen  Modelle 
sowie  ihr  Verbleib  ist  sofort  feststell- 
bar. Durch  die  genaue  Bezeichnung 
de§  Standorts  des  Modells  auf  der 
Karte  wird  dessen  Aufbewahrungs- 
ort im  Modellager  ein  für  alle  mal  fest- 


gelegt, und  das  Modell  ist  an  Hand  der  Karte  sofort  auffind- 
bar. Die  auf  jeder  Karte  befindhche  Modellskizze  erleichtert 
das  Heraussuchen  des  Modells  und  verhindert  Irrtümer.  An 
Hand  der  Modellkartei  kann  das  Modellkonto  stets  auf 
dem  Laufenden  gehalten  werden. 


Nr.  t684 

Bez. 

Flinschring  320  mm 

Instrument:  

U  m  32 

Skizze 

Zeichnung:  S423 

Material:  Graugass 

Angefertigt: von 

C.  Scharff,  Nbg. 

Preis  M: 

Regal 

.  ^      Fach:  5 

Änderungen: 

Flg.  1.  Modellkarte  (Vorderseite),  13  X  8  cm. 


aus 

an 

Best. 

zurück 

aus 

an 

Best 

zurück 

15111.19. 

Gebr.  Decker,  Nbg. 

16422 

lS.IIILt9. 

rig.  Jä.  Modellkarte  (Rückseite). 


SCHNEIDEN  UND  FRÄSEN  VON  GEWINDEN. 

Von  0.  Koppel,  Berlin. 


Die  Gewindefräsmaschine  verdrängt  die  Leitspindel- 
drehbank in  letzter  Zeit  mehr  und  mehr.  Die  Vorteile, 
die  sie  der  Drehbank  gegenüber  bietet,  sind  derartig 
groß,  daß  sich  ihre  Anschaffung  sehr  empfiehlt,  weil 
sie  sich  in  ganz  kurzer  Zeit  bezahlt  macht.  Der  Haupt- 
vorteil liegt  darin,  daß  man  auf  einer  Gewndefräsmaschine 
das  5-  und  Mehrfache  wie  auf  einer  Leitspindeldrehbank 
leisten  kann.  Die  Gewindefräsmaschine  arbeitet  nach  dem 
Einstellen  vollständig  selbsttätig,  so  daß  ein  ungelernter 
Arbeiter  je  nach  der  Art  der  Maschinen  und  den  Längen 
der  zu  fräsenden  Gewinde  bis  zu  6  Maschinen  bedienen 
kann. 


Durch  sehr  kräftige  Konstruktion  und  genaue  Aus- 
führung der  Maschinen  erhält  man  eine  Genauigkeit  der 
Gevwndeteilungen  und  einen  so  sauberen  Schnitt,  wie  kaum 
auf  einer  Präzisionsleitspindeldrehbank  besser  erreichbar. 

Und  doch  wird  die  Gewindefräsmaschine  die  Leit- 
spindeldrehbank nie  ganz  ersetzen  können, -^weil  man  vor 
allen  Dingen  keine  genau  laufenden  Gewinde,  wie  dies 
bei  Spindel-  und  Futterköpfen  u.  dergl.  der  Fall  sein 
muß,  erreichen  kann.  Selbst  bei  ganz  kräftiger  Konstruk- 
tion und  genauer  Ausführung  der  Maschinen  wird  die 
Schnittiefe  nicht  genau  gleichmäßig,  was  daraus  zu  er- 
sehen ist,  daß  der  Fräser,  ohne  daß  er  angestellt  wird,  beim 
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nochmaligen  Laufen  über  das  Arbeitsstück  nachschneidet. 
In  den  meisten  Fällen  wird  es  sich  billiger  stellen,  wenn 
man  genau  laufendes  Gewinde  auf  der  Gewindefräsmaschine 
vorfräst  und  dann  auf  der  Leitspindeldrehbank  fertig 
schneidet,  als  wenn  man  das  Gewinde  auf  der  Leitspindel- 
bank von  vornherein  bearbeitet.  Die  billigste  Herstellungs- 
weise ist  dabei  von  Fall  zu  Fall  zu  untersuchen. 

Die  Gewindefräsmaschinen  werden  in  zwei  Aus- 
führungen gebaut.  Die  eine  Konstruktion  ist  grundsätz- 
lich der  einer  Leitspindeldrehbank  gleich,  nur  daß  der 
Stahl  dabei  durch  einen  Fräser  ersetzt  wird,  der  im  Stei- 
gungswinkel des  zu  fräsenden  Gewindes  schräg  zur  Achse 
des  Arbeitsstückes  eingestellt  wird.  Der  Vorschub  des 
Fräsers  erfolgt  durch  eine  von  der  Aufspannspindel  an- 
getriebene Leitspindel.  Der  Fräser  fräst  gleich  die  richtige 
Tiefe  und  Form  des  Gewindes,  so  daß  beim  einmaligen 
Durchgang  der  Gewindegang  fertig  ist.  Kurze  Gewinde 
nüt  geringer  Steigung  fräst  man,  auch  bei  dieser  Art 
von  Gewindefräsmaschinen,  mit  dem  Rillenfräser.  Als 


In  den  feigenden  Ausführungen  soll  untersucht 
werden,  welche  Formen  die  Stähle  oder  Fräser  für  gegebene 
Gewindeprofile  haben  müssen,  und  welche  Gewindeformen 
gefräst  werden  können.  Zum  besseren  Verständnis  und 
zur  möglichst  deutlichen  Darstellung  sind  bei  den  Be- 
trachtungen und  zugehörigen  Zeichnungen  hochgängige 
Gewinde  angenommen. 

In  Fig.  I  handelt  es  sich  um  ein  Gewinde  bei  dem 
eine  Schnittebene  durch  die  Achse  der  Gewindespindel 
sowohl  im  Gang  als  auch  in  der  Lücke  Rechtecke  ergibt. 
Bezeichnet  man  mit : 

D  den  Außendurchmesser  des  Gewindes, 
d    den  Kerndurchmesser  des  Gewindes,  ' 

t    die  Gewindetiefe:  t     ^~  - 

2  ' 

s     die  Gewindesteigung, 
n    die  Gangzahl 

b  die  Breite  des  Gewindeganges, 
b,  die  Breite  der  Gewindelücke,  ' 


K«.  1  u.  3.    Konstruktion  der  Stahl-  oder  Fräserform  zum 
bchneiden  von  Spindel  und  Mutter:  Fig.  I  bei  Flach- 
gewinde, Fig.  2  bei  Trapezgewiude. 

Sondermaschine  für  diese  Arbeiten,  hauptsächlich  für 
Massenfabrikation,  wird  eine  andere  Konstruktion  der 
Gewindefräsmaschine  gebaut.  Die  Gänge  des  Gewindes 
werden  bei  dieser  Bauart  von  dem  Rillenfräser  alle  mit 
einem  Male  geschnitten,  so  daß  be\  einmaliger  Umdrehung 
des  Arbeitsstückes  das  Gewinde  in  seiner  ganzen  Tiefe 
und  Länge  fertig  ist  (Fig.  4),  Der  Vorschub  des  Fräsers 
erfolgt  hierbei  durch  Leitspindel,  Gewindepatrone  oder 
durch  Kurvenscheibe.  Es  können  sowohl  Innen-  wie 
Außengewinde  gefräst  werden. 


dann  ist  für  den  äußeren  Durch- 
messer des  Gewindes  die  Tangente 
des  Steigungswinkels : 

'^'*  =  D^' 
für  den  Kerndurchmesser; 

s 

'  d-n  * 

Beim  Schneiden  des  Gewindes 
muß  die  Schneide  des  Stahles  in  der 
Normalen  zur  Gewindelücke  a— a 
liegen.  Wie  aus  Fig.  i  ersichtlich 
ist,  muß  der  Stahl  im  Grunde  die 
Breite  A— A,,  außen  aber  die  Breite 
B — Bj  haben,  er  darf  also  nicht 
rechtwinklig  sein,  sondern  seine 
Schenkel  müssen  in  einem  Winkel  8 
zueinander  geneigt  sein.  Dieser 
Winkel  läßt  sich  folgendermaßen 
berechnen : 


Es  ist 


Y  =  l 


oder 


oder 


bi  . 
X  =  -    •  sin«. 
2 


tgv 


y=:x  tgY  =  sina-tgY- 
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'e  - 


j  2t  l'l  4-  tR^  « 


at 


tgP-tßo 


2t  |/r_|.tg'Ja  i+tKß  tK» 


''1 
2t 


2  t 


FG.)' 


1  + 


Dil 
s 

■  D.T 


^'  _^M'd  "d) 


D 


2-t  D-«' 


)A+(Dg'('+,..iD) 

bi  -s»  (D  -  d)-rc 


2  t  (Jl2  •  d  •  D  +  s2)  1/D2  •  «2  +  s-'' 

Beim  Schneiden  des  Gewindes  in  der  Mutter  niulJ 
natürlich  die  Schneide  des  Stahles  ebenfalls  in  der  Nor- 
njalen  zur  Gewindelücke  liegen,  also  an  der  Spindel  be- 
trachtet, in  der  Kormalen  zum  Gewindegang  z— z.  Der 
Stahl  müßte,  wie  aus  Fig.  i  ersichtlich,  vorn  die  Breite- 
C— Cji,  hinten  aber  die  Breite  D— U,  haben,  er  müßte 
also  genau  umgekehrt  wie  der  Stahl  zum  Schneiden  der 
Spindel  im  Winkel  8  zueinander  geneigte  Schenkel  haben. 
Das  Schneiden  einer  derartigen  Gewindeform  ist  natürlich 
unmöglich.  Im  äußersten  Falle  kann  ein  Gewinde  ge- 
schnitten werden,  bei  dem  der  Normalschnitt  durch  die 
Lücke  der  Mutter  bzw.  der  Normalschnitt  durch  den 
(iang  der  Spindel  ein  Rechteck  ergibt,  also  in  Fig.  i  ein 
Gewinde,  bei  dem  die  äußeren  Gewindekurven  nach  den 

—  Linien  verlaufen,  imd  eine  Schnittebene  durcli 

die  Achse  der  Gewindespindel  den  Gang  und  die  Lücke 
nach  den  Linien  ergibt.  Dies  ist  nur  ein  an- 
genähertes Flachgewinde,  bei  dem  also  eine  Schnittebene 
normal  zum  Gang  zwar  den  Querschnitt  des  Ganges  als 
ein  Rechteck  ergibt,  eine  Schnittebene  normal  zur  Lücke 
aber  den  Querschnitt  der  Lücke  als  ein  Trapez. 

Zum  Schneiden  der  Mutter  muß  der  Stahl  die  Breite 
haben : 

nii  =  b  .  •  cos  a  —  b.>  •  ,  !  i^b.j-     ~^  ^    — -  (> 

und  die  Schenkel  müssen  senkrecht  auf  der  Schnittkante 
stehen.  Zum  Schneiden  der  Spindel  dagegen  dient  ein 
Stahl,  der  vorn  die  Breite  m  hat  und  dessen  Schenkel 
in  einem  Winkel  e  zueinanden  geneigt  sind.  Der  Winkel  t 
errechnet  sich  aus  obiger  Ableitung  durch : 

2  y  _  bi     s2  d  D 

F  ~  f  D^ 


tg 


•  sin  «  •  tg  (ß  —  a). 


Die  Breite  m  ergibt  sich  aus: 
'"+v 


m  —  b,  •  cos  a  —  2  )■  =  bj  •  cos  a  —  b)  •  sin  o  •  tg  7 
=  b,  ■  (cos  a  —  sin  a  •  tg  y,- 
'  >der  auch : 

m^b  -  r   '     -        -■  tgß-tg«  \ 

'    V|/i  -f  tg2a     l  'i+tg-a  I  +  tgß-tga/ 
tgß  — tgg  \ 
era/ 


I  —  tg  a  • 


i+tgßtg( 


m  = 


 (        8-        d     D  \ 


einem  Winkel  "  stehen 
2 


Würde  man  das  (jewinde  sf)wohl  in  der  Mutter  als 
auch  auf  der  Si)indel  mit  Stählen  schneiden,  deren  Schenkel 
rechtwinklig  zur  Schnittkante  stehen,  so  daß  also  Normal- 
schnittebenen  durch  die  Lücke  der  Mutter  wie  auch 
durch  die  Lücke  der  Spindel  Rechtecke  ergeben  würden, 
so  würden  die  Flanken  des  Gewindes  nicht  tragen,  sondern 
die  Flanke  der  Mutter  würde  zur  Flanke  der  Spindel  in 

'  '         Dies  wäre  natürlich  ein  Fehler 

des  Gewindes,  der  sich  auch  bereits  bei  flacher  Steigung 

bemerkbar  macht.     Zum  Beispiel  würde  der  Winkel 

2 

bei  einem  4-gängigen  Gewinde  von  40  mm  Steigung,  40  mni 
äußerem  und  30  mm  Kerndurdimesser  ungefähr  iV,' 
werden.     Je  größer  der  Steigungswinkel  a  wird,  desto 

größer    wird   der   Winkel  -  •     Bei    großen  Steigungen 

2 

empfiehlt  es  sich  deshalb,  die  Mutter  nicht  zu  schneiden , 
sondern  sie  auf  der  Spindel  mit  Weißmetall  auszugießen. 
Muß  die  Mutter  geschnitten  werden,  so  sind  die  Formen 
der  Stähle  genau  festzustellen,  damit  ein  gutes  Anliegen 
der  Gewindeflanken  erreicht  wird. 

Ähnlich  wie  beiin  Flachgewinde  liegen  die  Verhält- 
nisse beim  Trapezgewinde.    Wie  aus  Fig.  2  ersichtlich 

ö 

ist,  ist  der  Flankenwinkel  -   des  Stahles  zum  Schneiden 

2 

der  Spindel  größer  als  der  Winkel       der  Flankenwinkel  ^ 

des  Stahles  zum  Schneiden  der  Mutter  dagegen  klc;  1 

als  der  Flankenwinkel  . 

2 

Sind   die   Abmessungen    des    Gewindes   und  damit 
der  Winkel  ^  gegeben,  so  ergibt  sich  aus  Fig.  2  für  den 
Stahl  zum  Schneiden  der  Gewindespindel: 
8     w  -|-  \- 


t 


cos  M. 


^=tgv. 
V  =  X  •  tg  V. 

X 


=  sm  a. 


'1 


•  sin  a. 


sin  a  •  tg/ß  —  ai 


Somit  ist 


cos  a  -f-  ~  •  sin  a  •  tg  (ß  —  a.) 


tg  = 


tg 


(c 


Cj)  ■  cos  g  -|-  Ci  •  sin  g  •  tg  fß  —  a) 
2t  " 


Ferner  ist: 


—  =  ^  ■  cos  a 


m  =  C|  •  cos  g  —  Cj  sm  a  •  tg  y 
m  =  c,  •  [cos  g  —  sin  g  •  tg  (ß  — 
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Für  den  Stahl  zum  Schneiden  der  Mutter  wird : 
£      w  —  y, 


—  sin  a, 


(Flg.  2)  durch  den  vorhandenen  Fräser  gegeben  sind  und 
daß  das  Gewinde  in  seinen  Abmessungen  und  vor  allem 
die  Form  des  Stahles  zum  Schneiden  der  Mutter  bestimmt 
werden  soll.  Die  Steigung  s  und  die  Gangzahl  n  müsse.i 
natürlich  den  Verhältnissen  entsprechend  angenbmmen 
werden.    Daraus  ist  zu  errechnen  die  Stirnteilung: 

n 

und  die  Normalteilung: 


X,  =     •  sin  a, 

2 


yi=  -  -  sina'tgY- 


tn 


Somit  ist: 


c  —  Ci  b,  . 

^  '  •  cos  a  —  -i  •  sm  a  •  tg  (ß  —  a) 

2  2 


tp-  —  —  ~  Ci)  •  cos  g  —  bi  •  sin  g  ■  tg  (ß  —  a) 
^  2  ~  '  2t 


(6 


Femer  ist: 


cos  g  — 


J\Af\J\J\AA 


oder  mi  =  b  •  cos  n    (7 

Die  Werte  b,  bj,  c  und  Cj  sind  aus  der  Steigung  s, 

der  Gangzahl  n  und  dem  Flankenwinkel  ^  zu  bestimmen 

2 

ebenso  die  Winkel  a,  ß  und  y  wie  bei  der  Ableitung  der 
Formeln  (1)  bis  (3). 

Wie  bereits  oben  gesagt,  ist  die  Gewindefräsmaschine 
grundsätzlich  einer  Leitspindel drehbank  gleich,  nur  daß 
der  Stahl  zum  Schneiden  der  Spindel  durch  einen  Form- 
fräser  ersetzt  wird  (Fig.  i  u.  2).    Dabei  ist  jedoch  zu 
berücksichtigen,  daß  der  Fräser  nicht  nur  in  der  Normal- 
schnittebene zur  Gewindelücke  a — a  schneidet,  sondern 
daß  seine  Zähne  auch  durch  seine  Drehung  sowohl  vor 
dieser  Schnittebene  wie  auch  hinter  dieser  Schnittebene 
schneiden  können,   also  möglicherweise  der  Gewindegang 
unter-  oder  überschnitten  wird,  wie  dies  z.  B.  bei  dem 
Flachgewinde  nach  Fig.  i  der  Fall   sein  würde.  Selbst 
bei  eingängigefti  Flachgewinde  würde  diese  Unterschnei- 
dung des  Ganges  ein- 
treten,   die  Gewinde- 
flanke würde  dadurch 
nicht  mehr  geradlinig, 
sondern      durch  die 
Unterschneidung  ge- 
bogen sein.    Es  wäre 
fast  unmöglich,  dazu 
eine  Mutter  mit  pas- 
sender Gewindeflanke 
zu    schneiden,  zumal 
schon  die  Unter-  und 
Überschneidung  je 
nach    dem  Eingriffs- 
winkel des  Fräsers  im 
Arbeitsstück    (Fig.  3) 
verschieden  sein  würde. 
Es    ist     also    nur    möglich,  Trapezgewinde 
oder    ähnliche  Gewinde,    deren  Flanken  geneigt 
sind,    natürlich   auch    Spitzgewinde,    zu  fräsen. 
An   Stelle^  von   Flachgewinde   wird   Trapezgewinde  mit 
kleinem  Flankenwinkel  genommen.    In  der  Regel  wird 

für  niedrige  Steigungen  der  Flankenwinkel  ~  des  Gewinde- 
fräsers (Fig.  i)  40  gemacht. 

Es  wird  sich  nun  wohl  in  den  meisten  Fällen  darum 
handeln,  daß  für  ein  zu  fräsendes  Gewinde  der  Gewinde- 
fräser vorhanden  ist,  also  die  Breite  m  und  der  Winkel 

o 


Fiar.  3  u.  4.    Fräsen  von  Trapez  gewinde 
mit  Rillenfräser. 


ts  •  cos        -  -cosa. 
n 


Für  diesen  Wert  tn  wird  der  passende  Gewmdefräser 
gewählt,   der  in  seinen  Abmessungen  durch  m  und  ^ 

2 

(Fig.  2)  bestimmt  ist.  Es  wären  demnach  zu  berechnen 
die  Winkel      des  Gewindes,  ^  des  Stahles  zum  Schneiden 


2  ■2 
der  Mutter,  sowie  die  Breite  m,  des  letzteren, 
ist  stets  die  Gewindetiefe  t.    Es  ist: 


Bekannt 


m 

2 


■  w  +  y 


—  cos  g 


w  -f  y  -  t  •  tg 


somit: 


 r  t  •  tg"  ^ 

c      ^   '       *  2 


Ferner  ist  nach  Gl.  (5) 


cos  g 


in 
2 


cos  g  —  sin  g  tg  (ß  —  g) 


Da  nun 


so  .ist : 


 h  t  •  tg  — 

2     '  ^2 
t • COS  g 


c  c 
2  ~  2 

T 


m 
2 


t  ■  [cos  «  —  sin  a  tg  (ß  -  a)| 


tg 


_cos  g      cos  a  —  sin  g  ■  tg  (ß  ■ 


_  2  .  m 
"  cos  g      2  t 

tg' 

°  2    .    m  •  sin  g  ,.  .  „ 

:  U   (tg  a   -  tg  ß  i 

cos  g  '        2  t  ^  "  *' 


g)  J 


Aus  Gl.  (7)  ergibt  sich  : 

mi  =z  b  •  cos  g  =  (t^  -■  c)  ■  cos  a  —  l^  ■  cos  g  —  c  •  cos  g, 


m,  =  ts  ■  cos  g  —  2 


2  +^-^g^2 

cos  g 
m  —  2  ■  t  •  tg 


•  cos  g 
Ö 


oder  m,  =    •  cos  g  - 

Gl.  (4)  von  Gl.  (6)  abgezogen  ergibt : 

e      .     6       (c — Ci)'COsg      bj  •  sin  g  •  tg(ß  — g) 


(9 


tg 


oder 


—  tg  -  -  = 
^  2 


tg 


=  tg- 


2t  2t 

_  (c  —  Cj)  •  cos  g  _  Cj^T^in  o  -Jg  (ß — « ) 

2t  2t 

sin  g  •  tg  (ß  —  g)  •  (b,  -f  Ci) 

2  t 


tg  -  = 


2 

=  tg      ~Yt'      "  ■     ('^  — 


(10 


Einfacher  ist  es  natürlich,  wenn  wie  üblich,  erst  die 
Spindel  gefräst  wird,  dann  vom  Gewindegang  eine 
Schablone  und  nach  dieser  Schablone  der  Stahl  zum 
Schneiden  der  Mutter  angefertigt  wird.  Doch  ist  dieses 
Verfahren  zeitraubend,  teuer  und  ungenau.  Der  Werk- 
statt sollte  es  nie  überlassen  werden,  auf  solche  Weise  ihr 
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Werkzeuge  herzustellen,  sondern  sie  muß  möglichst  immer 
nach  gegebenen  Zeichnungen  arbeiten.  Eine  Berech- 
nung des  Winkels  ^  empfiehlt  sich  auch  schon  aus  dem 
(irunde,  weil  der  Winkel  nicht  kleiner  als  4"  gemacht 
werden  sollte,  auf  keinen  Fall  der  Wert  tg aber  negativ 

sein  darf,  da  sonst  die  Flanken  des  Gewindes  nicht  tragen 
würden. 

Mit  dem  Rillenfräser  werden  meist  kurze  eingängige 
Spitzgewindc  gefräst,  längere  Gewinde  nur,  wenn  so- 
wohl für  das  Arbeitsstück  wie  für  den  Fräser  Gegenspitzen 
angebracht  werden  können.    Gewindeform  und  Fianken- 

winkej     ^    werden  am  Fräser  genau  wie  beim  Gewinde 


selbst,  und  zwar  so,  daß  der  Zahn  des  Fräsers  in  die  Lücke 
des  Gewindes  paßt  (Fig.  4).  Flachgewinde  zu  fräsen 
ist  unmöglich.  Soll  Trapezgewinde  gefräst  werden,  so 
ist  darauf  zu  achten,  daß  der  Fräser  das  Gewinde  nicht 
überschneidet,  d.  h.  daß  die  Steigung  des  Gewindes  aul 
die  Länge  des  Eingriffswinkels  a  (Fig.  3)  auf  keinen  Fall 
größer  sein  darf  als  die  Neigung  der  Gewindeflanke  a 
(Fig.  4),  also: 


a> 


360" 


Da  nun 

so  muß  sein 


tg 


a 

t  ' 


^  2  -^.360-  t' 


BETRACHTUNG  UBER  ZIEH-  UND  BIEGEWERKZEUGE. 
Von  Fr.  Przybyta,  Hannover. 


Recht  oft  wird  der  Betriebsleiter  oder  Meister  bei 
Stanzarbeiten  vor  die  Frage  gestellt:  Soll  ein  verwickelter 
Schnitt  oder  ähnliche  Werkzeuge  verwendet  oder  die  Arbeit 
in  mehrere  Arbeitsgänge  zerlegt  werden  ?  In  der  Kriegs- 
zeit, in  der  tüchtige  Werkzeugmacher  fast  gar  nicht  zur 
Verfügung  standen,  in  der  es  auch  an  eingearbeiteten  Leuten 
an  den  Stanzen  fehlte,  versuchte  man  ein  Arbeitsstück 
in  mehreren  Arbeitsgängen  herzustellen.  Jetzt,  wo  wieder 
gelernte  oder  intelligentere  Arbeiter  an  die  Maschinen 
gestellt  werden  können,  es  auch  an  erfahrenen  Werkzeug- 
machern nicht  fehlen  kann,  wird  man  versuchen,  möglichst 
viele  Arbeitsstufen  zu  vereinigen. 

Man  überlege  sich  jedoch  vorher  reiflich,  ob  es  wirklich 
angebracht  ist,  ein  vielschnittiges  Werkzeug  anzufertigen, 
da  dieses  bei  der  geringsten  Unaufmerksamkeit  des  Ar- 
beiters in  Unordnung  geraten  kann,  und  Stempel,  Nadeln 
oder  sogar  die  Matrize  zerbrochen  werden.  Die  Wieder- 
herstellung des  Schnittes  würde  daher  mehr  Zeit  und  Geld 
kosten,  als  wenn  man  eine  zweite  oder  gar  dritte  Arbeits- 
stufe hinzufügte.  Etwas  anderes  ist  es  bei  einem  stark 
angefertigten  Biegewerkzeug,  bei  dem  man  es  schon  eher 
wagen    kann,    mehrere   Arbeitsstufen    zu  vereinigen. 

Fig.  I — 4  zeigen  eine  kleine  Fallklappe  ausEisenblech  von 
0,5  mm,  an  der  6  verschiedene  Biegungen  auszuführen  sind. 
Zu  diesem  Zwecke^wurde  ein  Biegewerkzeug  konstruiert. 


(Fig.  1  —  4)  durch  die  kleine  Nase  b  und  die  an  den  Stempel 
angeschraubte  Stahlplatte  c  (Fig.  5  u.  6)  heruntergebogen, 
und  es  erfolgt  an  die  federnde  Niederhaltung  d,  die  auch 
gleichzeitig  als 


Auswerfer  dient, 
sauberes  An- 
schmiegen. Ein 
Verschieben  des 
Stanzteils  ist  aus- 
geschlossen ,  da 
dieses  sauber  in 
die  Einlage  a 
paßt  und  auch 
durch  die  federn- 
de Niederhaltung 
d  fest  gegen  den 
Dberstempel  ge- 
drückt wird.  Auch 
ein  Abdrängen 
des  Stempels  fin- 
det nicht  statt,  da 
dieser  durch  die 
Stahlplattec  sau- 
ber in  demUnter- 
teil  geführt  wird. 

Fl«.  8. 

 » 


FiK.  e. 


Fl«.  6. 


' — '  '  f/och  dem  Biegen 
ausichnejdeft\ 
26,5 


FiR.  1-4.  Fallklappe  (aus  0,5  mm  Eisenblech) 
für  Fernsprechanlagen. 


Fi«.  4. 

in  dem  diese  6  Biegungen,  wie  Fig.  5 — 7  zeigen,  mit  einem 
Schlage  herausgeholt  wurden;  es  soll  im  nachstehenden 
kiu^z  beschrieben  werden. 

Der  zu  ziehende  sjonmetrische  Stauzteil  wird  auf  die 
mit  einer  genau  passenden  Einlage  a  (Fig.  5—7)  versehene 
Biegevorrichtung  gelegt.  Tritt  nun*  der  £  Oberstempel  in 
Tätigkeit,  so  werden  zunächst  die  3  kleinen  Lappen  a 

\ 


zo 


Fl».  6-7. 

Biege- 
h,    Werkzeug  für 
Fallklappen. 


Flg.  7. 


Sind  die  3  Lappen  a  (Fig.  1  —  4)  nun  rechtwinklig  her- 
untergebogen und  drückt  man  den  Stempel  tiefer  herunter, 
dann  werden  sich  die  beiden  Seitenflügel  b  (Fig.  i)  herum- 
biegen und  sich  zwischen  den  Stempel  und  die  beiden 
Seitenwände  f  (Fig.  5)  legen.  Es  ist  besonders  darauf  zu 
achten,  daß  der  Zwischenraum  zwischen  dem  Stempel 
und  den  beiden   Seitenwänden  f   beiderseits  die  Stärke 
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des  Materials  beträgt,  in  diesem  Falle  also  0,5  mm.  Sind 
die  beiden  Seitenflügel  b  ("Fig.  1)  ziemlich  winklig  herum- 
geholt,  dann  übt  der  Stempel  auch  schon  seine  Wirkung 
auf  den  Lappen  c  (Fig.  i)  aus  und  biegt  ihn  herum.  Damit 
auch  die  beiden  Flächen  d  (Fig.  2)  nach  dem  Biegen  sauber 
geplant  werden,  muß  darauf  geachtet  werden,  daß,  wenn 
die  Fläche  g  des  Stempels  auf  die  Fläche  h  des  Unterteils 
drückt  (Fig.  7),  auch  gleichzeitig  die  federnde  Nieder- 
haltung d  auf  dem  Boden  i  der  an  der  Unterplatte  ange- 
drehten Buchse  ruht.  Zieht  man  nun  den  Stempel  aus 
der  Biegevorrichtung  heraus,  dann  kommt  auch  gleich- 
zeitig das  fix  und  fertig  sauber  gebogene  und  gezogene 


Arbeitsstück  zum  Vorschein.  Festsetzen  kaniH  sich  dieses 
in  dem  Unterteil  nicht,  da  es  selbsttätig  durch  die  federnde 
Niederhaltung  herausgehoben  wird.  Bleibt  das  Teil  aber 
an  dem  Stempel  haften,  dann  ist  es  ein  Leichtes,  es  mit 
der  Hand  abzuziehen. 

Man  sieht,  daß  bei  einem  gut  durchdachten  Werk- 
zeug sehr  viel  Zeit  und  Geld  gespart  werden  kann,  noch 
dazu  weim  es  sich  wie  in  diesem  Falle  um  einen  Massen- 
gegenstand handelt.  Daß  diese  Vorrichtung  ihre  Aufgabe 
recht  gut  erfüllt,  erkennt  man  schon  daran,  daß  einiger- 
maßen fleißige  Arbeiter  oder  Arbeiterinnen  imstande  sind, 
stündlich  etwa  600  bis  700  Stück  zu  biegen. 


DIE  DREI  HAUPTZIELE  IN  TECHNISCHEN  BETRIEBEN. 

Von  Gustav  Harms,  Berlin, 


Die  drei  Hauptziele  für  jeden  technischen  Betrieb  sind: 

1.  Höchste   Güte  der  hergestellten  Gegenstände, 

2.  billige   und   wettbewerbfähige  Verkaufspreise, 

3.  kurze  Lieferzeiten  und   Abgabe  fester  Liefer- 
termine. 

Um  diese  drei  Fragen  dreht  sich  das  Sein  oder  Nichtsein 
der  ganzen  gütererzeugenden  Industrie  im  allgemeinen  und 
der  deutschen  jetzt  im  besonderen.  Wer  diese  Ziele  nicht 
erreicht,  kann  auf  Absatz  in  das  Ausland  nicht  rechnen,  ja 
er  verhert  sogar  den  heimischen  Markt. 

Es  ist  in  der  heutigen  Zeit  besonders  wichtig,  neben 
allen,  oder  besser  gesagt,  trotz  allen  Soziahsierungsplänen, 
auf  die  vielen  Gesichtspunkte  aufmerksam  zu  machen,  die 
die  Erreichung  dieser  Ziele  ermöglichen;  wenn  dann  außer- 
dem noch  sozialisiert  oder  verstaatlicht  werden  kann,  in 
Fällen,  die  im  Interesse  der  Gesamtheit,  also  des  Staates 
liegen,  so  ist  dieses  nur  zu  begrüßen. 

I.  Höchste  Güte  der  herzustellenden  Gegenstände  wird 
erreicht  durch  gute  Konstruktionen,  die  zweckentsprechend, 
gediegen,  dabei  möglichst  einfach  seip.  sollen.  Das  Konstruk- 
tionsbüro ist  das  Herz  und  die  Seele  jedes  technischen  Unter- 
nehmens, und  es  sollen  nur  erstklassige,  das  betreffende  Ge- 
biet ganz  beherrschende  Kräfte  dafür  gewonnen  werden 


Äußerst  wichtig  ist  ferner  eine  richtige  Patentpohtik  ; 
d.  h.  entsprechend  den  Mitteln,  die  zur  Verfügung  stehen,' 
sollen  hervorragende  Kräfte  für  diese  Aufgaben  gewonnen 
werden.  Überhaupt  darf  in  der  Bereitstellung  ausreichender 
Mittel  für  Versuche  usw.  nicht  geknausert  werden.  Hier 
spielen  natürUch  die  vorhandenen  Mittel  leider  eine  große 
Rolle,  Die  reiche  Firma,  der  reiche  Erfinder  hält  durch, 
und  manche  Erfolge  sind  erst  nach  vielen  kostspieligen  Miß- 
erfolgen erzielt  worden. 

Manch  guter  Gedanke  ist  deshalb  wohl  schon  in  schwa- 
chen Händen  verloren  gegangen,  und  hier  wäre  eine  dank- 
bare Aufgabe  für  den  Staat. 

Die  Erfindertätigkeit  der  eigenen  Angestellten  und  Ar- 
beiter soll  nach  Möglichkeit  begünstigt  und  nicht,  wie  es 
jetzt  häufig  geschieht,  durch  unnütze  Schwierigkeiten  und 
Formalitäten  behindert  werden.  In  allen  Fällen  den  An- 
gestellten und  Arbeitern  im  Betriebe  eine  vollständig-  freie 
Verfügung  über  ihre  Erfindungen  zu  geben,  halte  ich  nicht 
für  berechtigt.  Die  eigene  Firma  hat  unbedingt  dann  eine 
Vorzugsstellung,  wenn  erwiesen  ist,  daß  die  Erfindung  nur 
dank  den  bei  der  Firma  vorhandenen  Einrichtungen  und 
Apparaten  zu  machen  war.  Eine  weitgehende  Gewinnbe- 
(  teiligung  aller  im  Betriebe  Beschäftigten  an  Gewinnen,  die 
diese  dem  Betriebe  zuführen,  wie  gute  Erfindungen,  Erspar- 


c^u„^A    •  i     j  •    1-  1  Ä  nisse  an  Material,  von  Arbeitskräften  usw.,  trägt  in  hervor- 
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den  soll,  ist  auf  Grund  eindeutiger  und  vollständiger  Unter- 
lagen, die  von  einer  Stelle  aus  überwacht  und  verausgabt 
werden,  das  nötige,  bestgeeignete  Material  zu  beschaffen. 
Die  technische  Kontrollstelle  hat  stets  darauf  zu  achten,  daß 
auch  bei  wiederholten  Zustellungen  verschiedener  Lieferan- 
ten die  Gleichmäßigkeit  des  Materials  verbürgt  ist. 

Eine  sachgemäße  Lagerung  des  Materials  ist  unerläß- 
lich, will  man  nicht,  daß  gutes  Material  sich  in  schlechtes 
und  häufig  unbrauchbares  verwandelt. 

Will  man  gute  Erzeugnisse  liefern,  so  muß  man  die 
besten  und  zweckentsprechendsten  Arbeits-  und  Werkzeug- 
maschinen sowie  Werkzeuge  und  unter  ständiger  Kontrolle 
stehende  Lehren,  Schablonen,  Kaliber,  Meßinstrumente  usw. 
benutzen  und  darauf  achten,  daß  die  Meister  nur  tüchtige 
Arbeiter  einstellen,  und  diese  auch  an  den  richtigen  Stellen 
verwenden,  die  ihren  Fähigkeiten  entsprechen,  und  ihre  Lei- 
stungen zur  höchsten  Entwicklung  bringen. 

Die  Arbeitsstücke  sollen  nach  Fertigstellung,  wie  auch 
während  ihres  Entwicklungsganges  von  Werkstatt  zu  Werk- 
statt, einer  genauen  Kontrolle  unterzogen  werden.  Diese 
Kontrolle  wird  ausgeübt  von  einer  Kontrollstelle,  die  unab- 
hängig sowohl  von  den  Meistern  wie  von  den  Betriebs- 
ingenieuren ist.  Alle  Fabrikationsfehler,  entweder  durch 
Schuld  der  Werkstatt  oder  durch  falsche  Zeichnungen, 
Unterlagen,  Werkzeug-  oder  Materialbestellungen  hervorge- 
rufen, werden  durch  Protokolle  festgehalten.  Diese  werden 
bei  groben  Fehlern  oder  mehrfacher  Wiederholung  dem  Be- 
triebsleiter vorgelegt. 


ragendem  Maße  dazu  bei,  die  Gesamtleistungsfähigkeit  in 
Bezug  auf  Güte  wie  Menge  zu  erhöhen. 

2.  Billige  und  wettbewerbfähige  Verkaufspreise  sind 
nur  dann  zu  erzielen,  wenn  die  betreffende  Fabrik  günstig 
liegt  hinsichtlich  billiger  Beschaffung  von  Kraft  (Wasser- 
kräfte oder  Kohlen),  ebenso  wenn  die  Heranschaffung  der 
zur  Verarbeitung  kommenden  Rohstoffe,  Betriebsmittel  und 
Halbfabrikate,  wie  auch  die  Abbeförderung  der  hergestellten 
Gegenstände  in  die  Absatzgebiete  billig,  schnell  und  sicher 
zu  bewerkstelligen  ist.  Weiter  müssen  für  Angestellte  und 
Arbeiter  günstige  und  gesunde  Wohnungs-  und  Lebensver- 
hältnisse vorhanden  sein,  oder  es  muß  doch  die  Möglichkeil 
vorhegen,  diese  ohne  besondere  Schwierigkeiten  zu  schaffen. 

Dieses  wären  sozusagen  die  äußeren  Bedingungen,  die 
bei  der  Wahl  eines  Platzes,  beim  Aufbau  der  Fabrik,  in  Be- 
tracht gezogen  werden  müssen,  um  das  zweite  Ziel  möglichst 
schnell  erreichen  zu  helfen.  Mit  günstigen  äußeren  Bedin- 
gungen allein  kann  man  jedoch  dieses  Ziel  nie  erreichen, 
wenn  nicht  gleichzeitig  die  innere  Gestaltung,  die  innere  Or- 
ganisation eines  Betriebes  den  folgenden  Bedingungen  ent- 
sprechen : 

Die  Lage  der  einzelnen  Werkstätten  und  Lager  zu  ein- 
ander muß  derartig  sein,  daß  die  Arbeitsstücke  während 
ihrer  Herstellung  den  kürzesten  Weg  zu  durchlaufen  haben. 

Die  einzelnen  Werkstätten  sollen  nicht  nur  sach-  und 
fachgemäß  mit  den  besten  und  neuesten  d.  h.  leistungs- 
fähigsten Werkzeugmaschinen  und  Werkzeugen  ausgerüstet 
sein,  sondern  auch  die  Aufstellung  der  einzelnen  Werkzeug- 
maschinen muß  so  erfolgen,  daß  die  Arbeitsstücke  innerhalb 


142 


HARMS.  DIE  DREI  HAUPTZIELE  IN  TECHNISCHEN  BETRIEBEN. 


WKKK8TATT8TBCUMK 
1920    HEFT  6 


(Ici  Werkstätten  wicdci  (l(  n  kürzesten  Wog  zu  durchlaufen 
haben. 

Gleiclizcitig  aber  ist  es  nötig,  daß  alle  Werkzeugma- 
schinen und  Betriebsmittel  voll  und  ganz  mit  ihrer  höchsten 
[Leistungsfähigkeit  ausgenutzt  werden.  Dies  ist  ungeheuer 
wichtig,  aber  in  größeren  Betrieben  nicht  immer  leicht  durch- 
zuführen. 

Ständig  einen  Kontrolleur  bei  jeder  größeren  Werkzeug- 
maschine anzustellen  geht  nicht;  Meister  und  Betriebs- 
ingenieure haben  erst  recht  keine  Zeit.  Die  Folge  davon  ist, 
(laß  eine  größere  oder  kleinere  Anzahl  kostbarer  Werkzeug- 
maschinen dauernd  entweder  leer  läuft  oder  stillsteht,  ohne 
daß  man  die  Möglichkeit  hätte,  den  näheren  Ursachen  auf 
den  Grund  zu  gehen. 

Diesem  Übelstande  zu  begegnen  und  dem  Betriebsleiter 
ein  gutes  Hilfsmittel  in  die  Hand  zu  geben,  ohne  Schwierig- 
keit ständig  eine  Kontrolle  über  die  Arbeitszeiten  aller 
{größeren  Werkzeugmaschinen  auszuüben,  habe  ich  einen 
kleinen,  einfachen  Kontrollapparat  konstruiert,  den  ich  in 
WT.  8  vom  15.  April  1914  an  Hand  von  Abbildungen  be- 
schrieben hatte.  Durch  den  Krieg  und  meine  In4ernierung 
in  Rußland  mußte  ich  dann  die  Sache  leider  ruhen  lassen. 
Ich  glaube  aber  jetzt,  nachdem  ich  den  Apparat  noch  ver- 
vollkommnet habe,  daß  er,  gerade  auch  in  der  heutigen  Zeit, 
in  der  alle  Kräfte  und  Mittel  angespannt  werden 
müssen,  um  wieder  in  gesunde  Verhältnisse  zu 
kommen,  manchem  Betriebsleiter  gute  Dienste 
bei  dieser  schwierigen  Aufgabe  leisten  wird. 
h)pr    Grundgedanke    dieses    Apparates  (a  in 


II 


Fig.  1  u.  2.    Kontrollapparat  für  Arbeitszeiten  an  großer  Durchziehpresse, 
a  Aufnahmeapparat,    b  Anschlagvorrichtung. 


Fig.  1  u.  2),  der  zum  Patent  angemeldet  ist,  ist  sehr 
einfach:  Ein  kleines  Uhrwerk  treibt  einen  Registrier- 
streifen über  eine  kleine  Rolle.  Die  Arbeitshübe  bzw. 
Umdrehungen  der  Werkzeugmaschine  werden  mittels 
einer  Anschlagvorrichtung  (b)  auf  ein  4-teiliges  Zahn- 
rad übertragen.  Das  Zahnrad  setzt  bei  jeder  vollen 
Umdrehung  ein  Schlagwerk  in  Bewegung,  wodurch  ein  deut- 
lich sichtbares  Zeichen  a\if  dem  Registrierstreifen  hervor- 
gerufen wird.  Aul  der  Stundenachse  des  Uhrwerkes  bewirkt 
außerdem  ein  4-teiliger  Anschlag,  daß  bei  jeder  Viertelum- 
drehung, d.  i.  also  jede  Viertelstunde,  ein  kleiner  Hebel  ein 
besonderes  Zeichen  auf  dem  Registrierstreifen  hinterläßt. 

Die  Handhabung  ist  nun  einfach  die,  daß  bei  Inangriff- 
nahme einer  neuen  Arbeit  der  Apparat  a  an  der  zu  kontrollie- 
renden Werkzeugmaschine  angebracht  und  die  entsprechende 
Zeit  auf  dem  Registrierstreifen  notiert  vnid.  Nach  Vollen- 
dung der  ganzen  Arbeitsstufe  hat  der  Apparat  diese  unter 
Aufsicht  ausgeführten  Arbeiten  mit  den  notwendigen  Pausen 
für  das  Auf-  und  Abspannen  der  Arbeitsstücke  als  bestmög- 
hche  Leistung  aufgezeichnet.  Alle  folgenden,  gleichen  Ar- 
beitsstufen zeichnet  der  Apparat  allein,  d.  h.  ohne  Aufsicht 
auf. 


Das  Laufwerk  läuft  24  Stunden  und  kann  demnach  auch 
bti  Schichtwechsel  und  ununterbrochenem  Betriebe  benutzt 
werden,  ohne  daß  für  diese  Kontrolle  Zeit  zu  verlieren  ist. 
Die  Aufzeichfiungen  bilden  dann  ein  wertvolles  Material, 
um  der  mangelhaften  Ausnutzung  einer  Werkzeugmaschine 
auf  den  Grund  zu  gehen,  und  bilden  eine  gute  Ergänzung 
zu  den  Angaben  des  Arbeiters. 

Alle  unproduktiven,  unnützen  Unkosten  müssen  ver- 
mieden werden,  und  gerade  wieder  in  den  größeren  Betrieben 
verursacht  die  Ausschaltung  solcher  Unkosten  besondere 
Schwierigkeiten.  Vor  allen  Dingen  ist  es  die  häufig  ganz 
unnütze  Umschreiberei  und  Systemlosigkeit  der  Gcschäfts- 
papiere  in  den  verschiedenen  Abteilungen,  das  Termin- 
mahnunwesen und  ähnliche  Dinge,  die  manchmal  ganz 
riesige  Summen  verschlingen,  gar  nicht  zu  reden  von  den 
nicht  sichtbaren  Schäden,  die  jede  derartige  Systemlosigkeit 
nicht  nur  auf  den  Gang  der  Geschäfte,  sondern  auch  auf  die 
beteiligten  Menschen  ausübt.  Ich  komme  auf  diesen  Punkt 
bei  der  Betrachtung  des  dritten  Hauptzieles  noch  näher 
zurück. 

Eine  weitere  große  Ersparnis  kann  durch  eine  unter  be- 
sonderer Leitung  stehende  Förderkolonne  erreicht  werden, 
zu  der  auch  sämtliche  Fördermittel  in  der  Fabrik  und  aul 
dem  Fabrikgelände  gehören.   Hat  jede  Abteilung,  jede  Werk- 
statt ihre  eigene  Fördermannschaft, 
so  ist  eine  volle  und  einheitliche 
Ausnutzung  aller  Fördermittel  und 
-kräfte  ausgeschlossen. 

Mit  allen  Betriebsmitteln  und 
MateriaUen  soll  stets  sparsam  umge- 
gangen werden,  und  man  erreicht 
dies,  wie  auch  überhaupt  die  Ver- 
minderung aller  unproduktiven  Un- 
kosten, dadurch  zum  guten  Teil, 
daß  man  das  Verhältnis  zwischen 
Umsatz  und  Unkosten  einer  jeden  Ab- 
teilung in  gewissen  Zeitabschnitten 
berechnet  und  das  Einkommen  der 
leitenden  Personen  in  irgend  einer 
Weise  dadurch  beeinflußt. 

Der  Einkauf  sämthcher  Roh- 
stoffe und  Betriebsmittel  muß  in 
sachverständigen  Händensein,  sowohl 
in  kaufmännischer  wie  in  technischer 
Beziehung.  Über  alle  Lieferanten 
soll  eine  ganz  genaue  Kartei  geführt 
werden,  in  der  nicht  nur  die  weiter 
unten  noch  zu  behandelnden  Liefer- 
terminangaben, sondern  auch  Preise 
und  Güte  der  gelieferten  Waren  zu 
finden  sind,  und  es  hat  der  Einkauf  auf  Grund  dieser  An- 
gaben stets  nach  günstigsten  Bezugsquellen  zu  fahnden. 

Die  Lager  sowohl  für  Rohmaterial  wie  für  Halb-  und 
Fertigfabrikate  müssen  unter  Vermeidung  aller  Geheimfächer 
vmd  -behälter  eine  derartige  Übersicht  bieten,  daß  einmal 
sämtliche  gangbaren  Teile  möghchst  ständig  für  die  Fabri- 
kation greifbar  sind,  anderseits  muß  eine  genaue  Kontrolle 
aller  Gegenstände  stets  mögüch  sein,  um  Diebstähle  mög- 
lichst zu  verhindern  und  diesen  sofort  auf  die  Spur  zu  kom- 
men,  und  außerdem  eine  .Anhäufung  toter  Lagerposten  zu 
verhindern. 

Dieses  zu  erreichen,  ist  nur  dann  möghch,  wenn  in 
jeder  Lager abteilung  für  jede  Sache,  sei  diese  noch  so  wert- 
los vom  kaufmärmischen  Standpuiikte  aus,  genaue,  am 
zweckmäßigsten  kartenartige  Buchungen  über  jeden  Ein- 
gang und  Ausgang  gemacht  werden,  so  daß  der  jeweihge 
.Lagerbestand  immer  zu  erkennen  ist. 

Ein  besonderer  Kontrolleur  notiert  sich  nach  den  Aus- 
weisen der  Karten  einmal  monatüch  in  besonderen  Listen 
sämtliche  Bestände.  Diese  Arbeit  ist  keineswegs  überflüssig 
oder  zu  kostspielig,  denn  durch  diese  Kontrolle  werden 
nicht  nur  alle  Unregelmäßigkeiten  in  den  Lagerkarten  aut- 
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gedeckt,  sondern  aui  Grund  der  Bestandslisten  treten  auch 
alle  außergewöhnlichen  Bestände,  wie  alle  toten  Lager- 
posten (Lagerhüter),  nach  gewisser  Zeit  sicher  hervor. 

Von  Zeit  zu  Zeit  macht  die  Kontrolle  dann  auch  Stich- 
proben, um  die  auf  den  Karten  angegebenen  mit  den  auf 
Lager  befindUchen  Beständen  zu  vergleichen. 

Um  billige  und  wettbewerbfähige  Verkaufspreise  er- 
zielen zu  können,  ist  es  ferner  von  größter  Bedeutung, 
daß  die  Fabrikation  nach  Möglichkeit  bis  in  die  kleinsten 
Einzelheiten  normalisiert  wird,  damit  Massen-  und  Reihen- 
herstellung den  größten  Teil  der  Arbeiten  ausmachen. 

Zuletzt  sei  dann  noch  erwähnt,  daß  eine  gute  Propa- 
ganda, sowie  ein  sachgemäßer  Vertrieb  in  hohem  Maße  die 
Einbringung  normaler,  lohnender  Massenaufträge  fördern. 
Die  Kundschaft  muß  durch  Belehrung  und  Aufklärung 
dahin  gebracht  werden,  ihren  Bedarf  aus  den  vorhandenen, 
normalen  Typen  zu  decken,  und  soll  nicht  durch  häufige 
Sonderausführungen  die  normale  Fabrikation  stören.  Ander- 
seits hat  der  Betrieb  natürlich  die  Pflicht,  bei  Ausarbeitung 
seiner  NormaUen  allen  billigen  Anforderungen  der  Kund- 
schaft zu  genügen,  sowie  mit  den  Fortschritten  und  Neue- 
rungen der  Zeit  Schritt  zu  halten,  will  er  nicht  bald  ins 
Hintertreffen  geraten. 

3.  Die  Einhaltung  kurzer  Lieferzeiten  und  die  Ab- 
gabe fester  Liefertermine  sind  wohl  die  schwierigsten  Auf- 
gaben, die  in  größeren  Betrieben  auftreten  Auf  die  un- 
geheure Wichtigkeit  einer  guten  Terminwirtschaft  muß 
man  immer  hinweisen.  Es  ist  sozusagen  das  Spiegelbild  der 
gesamten  inneren  Organisation  eines  Betriebes  und  die 
Probe  darauf. 

Die  Schäden,  die  durch  lange  Lieferzeiten  und  Termin- 
überschreitungen hervorgerufen  werden,  sind  nicht  etwa 
durch  Verluste  von  Aufträgen  oder  durch  die  Höhe  der  zu 
zahlenden  Vertragsstrafen  allein  zu  erfassen,  sondern  diese 
wirken  außerdem  auf  den  inneren  Gang  und  die  Entwick- 
lung der  Arbeiten  und  damit  der  ganzen  Organisation  des 
Betriebes  ganz  bedeutend  ein. 

In  einem  Betriebe,  der  unverhältnismäßig  lange  Liefer- 
zeiten geben  muß,  oder  der  seine  angegebenen  Liefertermine 
meist  nicht  einhalten  kann,  ist,  bei  sonst  vielleicht  günstig- 
sten Bedingungen,  die  Organisation  nicht  in  Ordnung  und 
demnach  eine  erfolgreiche  Entwicklung  des  Unternehmens 
ausgeschlossen. 

Die  Terminkontrollstelle  eines  Betriebes  ist  stets  auch 
eine  Organisationskontrollstelle,  da  alle  auftretenden  Feh- 
ler dort  zuerst  in  Erscheinung  treten.  Denn  es  ist  ebenso 
falsch,  ein,  vielleicht  an  sich  bewährtes,  Organisationssystem 
eines  Betriebes  nun  einfach  auf  einen  anderen,  wenn  auch 
ähnlichen  Betrieb  zu  übertragen,  wie  eine  vorhandene, 
gute  Organisation  eines  Betriebes  als  unveränderhch  oder 
feststehend  zu  betrachten.  Die  Entwicklung  eines  Be- 
triebes, die  jeweiligen  Bedingungen  sind  niemals  gleich, 
und  das  System  muß  sich  dem  Betriebe  anschließen,  nicht 
etwa  umgekehrt. 

Die  allgemeinen  Richthnien  für  eine  gesunde  Organi- 
sation sind  jedoch  für  jeden  Betrieb  dieselben,  und  bevor 
man  deshalb  an  die  Einrichtung  einer  Terminkontrollstelle 
geht,  muß  die  Organisation  eines  Betriebes  auf  die  Ein- 
haltung dieser  Richtlinien  hin  untersucht  werden. 

Die  erste  Aufgabe  ist,  daß  für  alle  Arbeitskräfte  eine 
derartige  Arbeitsteilung  geschaffen  wird,  daß  jede  Abtei- 
lung eine  geschlossene  Arbeitseinheit  darstellt,  die  die 
Erfüllung  der  drei  Hauptziele  gewährleistet.  Vor  allen 
Dingen  ist  es,  wie  gesagt,  gerade  das  dritte  Ziel :  nämlich : 
,, kurze  Lieferzeiten  und  feste  Liefertermine",  das  ein  vor- 
zügliches Mittel  in  die  Hand  gibt,  jede  Abteilung  im  be- 
sonderen und  den  ganzen  Betrieb  danach  im  allgemeinen 
auf  den  Zustand  seiner  Organisation  hin  zu  prüfen. 

Jede  Abteilung,  die  an  der  Vorbereitung,  Entwick- 
lung und  Fertigstellung  eines  Auftrages  beteiligt  ist,  muß 
zu  jeder  Zeit  für  jede  neue  Arbeit  feste  Liefertermine  ab- 
geben können.   Um  dieses  zu  erreichen,  muß  jeder  der  in 


Frage  kommenden  Abteilungsleiter  und  Betriebs! ngenieure 
erstens  stets  den  Stand  der  Leistungsfähigkeit,  wie  auch 
der  jeweihgen  Belastung  seiner  Abteilungen  und  Werk- 
stätten kennen,  zweitens  befähigt  sein,  die  Bearbeitungs- 
zeit der  neuaufzunehmenden  Arbeit  mit  genügender  Sicher- 
heit abzuschätzen.  Wo  diese  Bedingungen  aber  nicht  oder 
nur  mangelhaft  erfüllt  werden,  ist  sicher  etwas  faul. 

Die  Gründe  können  ganz  verschiedener  Art  sein,  meist 
handelt  es  sich  um  Überlastung  der  Personen  in  diesen 
Fragen.  Der  Betrieb  hat  sich  vergrößert  und  die  einzelnen 
Abteilungen  auch.  Damit  ist  dann  die  Grenze  überschritten 
worden,  die  ein  Mensch,  auch  bei  vorausgesetzt  größter 
Befähigung  und  bestem  System,  noch  überblicken  kann, 
zumal  ja  die  meiste  Zeit  auch  für  andere  Arbeiten  gebraucht 
wird . 

Sehr  häufig  werden  nun  Vertreter  oder  Gehilfen  ver- 
langt, um  den  Anforderungen  zu  genügen,  doch  scheint 
mir  dieser  Weg  nicht  der  richtige,  und  es  sollte  auch  mit 
besser  geeigneten  Maßnahmen,  wie  Gewinnbeteiligung 
u.dergl.,  der  betr.  Leiter  selbst  einen  anderen  einschlagen. 
Gehilfen  und  Vertreter  bilden  sich  meist  als  die  eigentlichen 
Arbeitsvollstrecker  des  Leiters  aus,  während  der  Leiter 
sich  selbst  von  seinen  eigenen  Aufgaben  immer  mehr  ent- 
fernt und  die  Übersicht  verliert. 

Das  einzige  richtige  Mittel  ist  in  solchen  Fällen  Auf- 
teilung der  Abteilung,  so  daß  die  Übersicht  und  Selbstän- 
digkeit der  Arbeitseinheiten  gewahrt  wird,  d.  h.,  die  ab- 
geghederte  Abteilung  rnuß  vollkommen  verantwortlich  und 
selbständig  werden. 

In  der  Folge  kann  nun  bei  einer  schnellen  Vergrößerung 
und  mehrfachen  Aufteilung  einzelner  Einheiten  schließlich 
auch  dem  Betriebsleiter  der  Betrieb  sozusagen  über  den  Kopf 
wachsen.  Da  hat  dann  wieder  eine  Aufteilung  zu  erfolgen, 
indem  ein  neuer  Einheitsbetrieb  errichtet  wird.  Ich  sage 
errichtet,  obgleich  dieser  Ausdruck  nicht  unbedingt  voraus- 
setzt, daß  in  allen  Fällen  nun  gleich  ein  neues  Gebäude 
errichtet  wird,'  und  damit  auch  eine  örtliche  Trennung  beider 
Betriebe  stattfinden  muß.  Beide  Betriebe  können  sehr  wohl, 
bei  vorausgesetzt  gegebenen  Bedingungen,  auch  örthch  in 
einem  Gebäude  untergebracht  sein.  Die  Trennung  muß  nur 
organisatorisch  bestehen. 

Der  Organisationsplan  eines  selbständigen,  in  sich  ge- 
schlossenen Betriebes  ist  in  seinen  Hauptzügen  etwa  fol- 
gender (Fig.  3). 

Hierbei  ist  natürlich  die  Anzahl  der  selbständigen  Ab- 
teilungen ganz  vnllkürlich  gewählt.  Die  Hauptsache  ist, 
daß  jede  leitende  Person,  an  welcher  Stelle  sie  auch  stehen 
mag,  wie  Meister,  Betriebsingenieur,  Abteilungsvorsteher 
und  Betriebsleiter,  ihre  Aufgaben  voll  und  ganz  selbst  er- 
ledigen kann,  ohne  Gehilfen  und  Vertreter  dauernd  nötig 
zu  haben,  es  sei  denn  für  gewisse  Zeit  zur  Ausbildung  und 
Vorbereitung  auf  einen  selbständigen  Posten.  Jede  Abtei- 
lung muß  derartig  organisiert  sein,  daß  bei  Urlaub  oder 
Krankheitsfällen  mit  dem  vorhandenen  Personal  der  Betrieb 
auch  eine  gewisse  Zeit  ohne  seinen  Vorsteher  arbeitet,  wobei 
dann  der  nächsthöchste  Beamte  in  nötigen  Fällen  die  Stelle 
vertritt. 

Stellt  z.  B.  ein  ßetiiebsingcnieur  fest,  daß  einer  seiner 
vorausgesetzt  bewährten  Meister  in  Bezug  auf  Güte  der  her- 
gestellten Gegenstände  den  Anforderungen  nicht  mehr  ge- 
nügend entspricht  oder  die  abgegebenen  Liefertermine  zu 
einem  gewissen  Teil  nicht  einhält,  so  hat  der  Betriebsin- 
genieur, falls  es  sich  nicht  um  eine  schnell  vorübergehende 
Erscheinung  handelt,  die  betreffende  Werkstatt  zu  unter- 
teilen und  noch  einen  Meister  für  den  neugeschaffenen  Teil 
bei  der  Betriebsleitung  zu  beantragen. 

Ebenso  entscheidet  die  Betriebsleitung  zum  großen  Teil 
auf  Grund  der  von  den  Kontrollabteilungen  erhaltenen  An- 
gaben, ob  Konstruktions-  und  Bestellabteilung,  Fabriklager 
Betriebsingenieure  usw.  ?iuf  der  Höhe  ihrer  Aufgaben  sind 
und  eine  Aufteilung  der  einen  oder  anderen  Abteilung  nicht 
zu  umgehen  ist. 
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Fl«.  3.    Organi.sati<;nsplan  von  Fabrikbetrieb. 


Bei  Einschränkung  des  Betriebes  ist  der  Weg  derselbe, 
nur  daß  dann  nicht  neue  Einheiten  geschaffen,  sondern  be- 
stehende zusammengelegt  werden. 

Sobald  dieser  Grundsatz  ein  für  allemal  durchgeführt 
wird,  hat  man  eine  sichere  Gewähr  dafür,  daß  in  den  Grund- 
zügen die  Organisation  eines  Betriebes  auch  stets  gesund 
bleibt. 

Organisieren  heißt  meiner  Meinung  nach  nichts  weiter 
als  natürUche  und  gesunde  Verhältnisse  im  Betriebe  schaffen, 
damit  bei  kleinstem  Kraftaufwande  der  größte  Nutzen,  die 
größte  Leistungsfähigkeit  zu  erzielen  sind. 

Nach  diesen  allgemeinen  Gesichtspunkten  möchte  ich 
noch  ganz  kurz  auf  die  feinere  Verästelung  in  der  Betriebs- 
organisation eingehen,  um  den  Einfluß  und  die  Beobach- 
tungspunkte der  Terminkontrollstelle  zu  erklären. 

Jeder  Auftrag,  den  die  Fabrik  erledigen  soll,  durch- 
läuft bis  zu  seiner  Fertigstellung  verschiedene  Entwicklungs- 
stufen. Die  erste  Entwicklungsstufe  ist  neben  der  techni- 
schen Bearbeitung,  die  bei  normalen  Gegenständen  natürhch 
lortfällt,  die  genaue  Festsetzung  des  Arbeitsprogrammes 
und  damit  der  Liefertermine. 

In  der  zweiten  Entwicklungsstufe  werden  sämthche 
Unterlagen,  wie  Zeichnungen,  Berechnungen  usw.,  ausge- 
führt, worauf  dann  das  Bestellbüro  alles  Nötige,  wie  Modelle, 
Werkzeuge,  Vorrichtungen,  Material  und  bei  den  beteiligten 
Meistern  die  Bearbeitungsaufträge  bestellt. 

Die  folgenden  Entwicklungsstufen  ergeben  sich  je  nach 
Art  der  Arbeit  aus  den  Bearbeitungsaufträgen,  die  von  einer 
Stelle  aus  vervielfältigt  und  am  vorteilhaftesten  auf  ein- 
heitüche,  niu:  im  Vordruck  und  der  Farbe  verschiedene 
Karten  übertragen  werden. 

Diese  Karten  dienen  dann  den  Meistern  als  Arbeits-, 
Material-,  Termin-  und  Laufkarten.  Den  Lagerverwaltern 
als  Bestell-  und  Lagerkarten,  den  Betriebsingenieuren  als 
Belastungs-  und  Terminkarten,  der  Terminkontrollstelle  als 
Verfolgungskarten,  kurz  allen  Zwecken  wie  Materialbe- 
schaffung, Bearbeitung  und  Kontrolle  im  Betriebe. 

Jede  Abteilung  muß  ein  einheitüches  Unterlagenmaterial 
erhalten,  aber  nicht,  vde  es  so  häufig  geschieht,  durch  mehr- 
fache Umschreiberei  jeder  sein  gutes  oder  weniger  gutes 
System  selbst  fabrizieren.  Die  einzelnen  Entwicklungsstufen 
des  festgesetzten  Arbeitsprogrammes  eines  Auftrages  sind 
somit  allen  beteiligten  Abteilungen  und  Werkstätten  klar 
und  übersichtlich  bekaimtgemacht.  Keine  Abteilung,  keine 
Werkstatt  kann  dieses  Arbeitsprogramm  umgehen  oder  ver- 
ändern, ohne  dafür  eine  besondere  Genehmigung  von  der 
Betriebsleitung  einzuholen,  worauf  dann  ein  Nachtrag  erfolgt. 

Die  Erfüllung  des  Arbeitsprogrammes  und  damit  die 
Einhaltung  der  Liefertermine  wird  nun  dauernd  kontrolliert 


durch  die  Terminkontrollstelle.  Nicht  daß  nun  fort- 
^während  Mahnungen,  sei  es  persönlich,  schriftlich  oder  durch 
fFernsprecher  an  die  Abteilungen  und  Werkstätten  losge- 
lassen werden.  Ein  solches  Verfahren  ist  nicht  nur  kost- 
spielig, sondern  stört  auch  den  regelmäßigen  Geschäftsgang, 
ganz  abgesehen  von  dem,  man  möchte  sagen,  demoralisie- 
renden Einfluß  auf  alle  Beteihgten.  Sondern  die  einzelnen 
Entwicklungstermine  werden  auf  Grund  der  jeweiligen  Be- 
lastung in  jeder  Abteilung  festgesetzt,  außerdem  muß  jede 
Abteilung  das  Recht  haben,  innerhalb  einer  festgesetzten 
Zeit  gegen  den  erhaltenen  Termin  Einspruch  zu  erheben. 
Die  dann  aber  einmal  angenommenen  Termine  müssen  von 
jeder  Abteilung  selbst  verfolgt  und  eingehalten  werden.  Wo 
mehr  als  8o  vH  dauernd  unterschritten  werden,  muß  die 
Betriebsleitung  eingreifen  und  Wandel  schaffen. 

Die  Terminkontrollstelle  hat  die  Aufgabe,  alle  auftre 
tenden  Stockungen,  die  bei  der  Abwicklung  des  Arbeits- 
programmes auftreten,  wie  verspätete  Arbeitsunterlagen,  ver- 
spätete Materialanlieferungen  usw.,  rechtzeitig,  d.h.  bevor 
diese  gebraucht  werden,  zu  beheben,  und  wo  dies  nicht  immer 
geUngt,  die  dadurch  eingetretenen  Terminverschiebungen 
den  beteihgten  Abteilungen  sowie  den  Vertriebsabteilungen 
(Kunden)  mitzuteilen. 

Für  die  selbstverschuldeten  Terminüberschreitungen  der 
Abteilungen,  d.  h.  Terminüberschreitungen,  die  nicht  durch 
äußere  Einflüsse  hervorgerufen  sind,  werden  ebenso  neue 
Termine  festgesetzt.  Außerdem  hat  die  Terminkontroll- 
stelle das  Verhältnis  aer  eingehaltenen  zu  den  überschrittenen 
Terminen  jeder  Abteilung  am  besten  alle  Monat  einmal  fest- 
zusetzen und  der  Betriebsleitung  vorzulegen. 

Keine  Abteilung,  außer  der  Terminkontrollstelle,  kann 
irgendwelche  Terminverschiebungen  oder  Veränderungen 
im  Arbeitsprogramm  vornehmen.  Solche  Veränderungen 
kommen  unbedingt  überall  und  immer  vor,  ebenso  wie  plötz- 
lich einlaufende,  sehr  eilige  Aufträge  große  Schwierigkeiten 
in  der  Eingüederung  der  schon  bestehenden  Termine  machen 
können. 

In  Betrieben,  in  denen  solche  Fälle  häufig  auftreten, 
müssen  eben  die  Abteilungen  ihre  Liefertermine  nicht  zur 
vollen  Leistungsgrenze  eindecken,  auch  muß  man  durch 
Einlegung  von  Überstunden  oder  Nachtschichten  die  Mög- 
hchkeit  haben,  die  Leistungsfähigkeit  eines  Betriebes  ge- 
nügend elastisch  gestalten  zu  können,  um  solche  unerwar- 
teten und  besonders  eihgen  Aufträge  ohne  Störungen  und 
Verluste  zu  bewältigen. 

Ein  sehr  gutes  Verfahren,  die  oben  angedeutete  Tätig- 
keit der  Terminkontrollstelle  ganz  bedeutend  zu  erleichtern, 
ist  der  seinerzeit  in  WT.  i6  von  Jahrgang  191 3  von  Emil 
Fein,  Stuttgart,  angegebene  Terminkalender.    Dieser  ist 
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zweckmäßig  nach  Wochen  eingeteilt  und  wird  m  der  Termin 
kontrollstellc  für  alle  Abteilungen  geführt,  und  zwar  m  der 
Weise  daß  a  le  Termine  eines  eingelaufenen  Auftrages  sofort 
nach  Aufstellung  des  Arbeitsprogrammes  in  dem  Kalender 
abschmtt  der  betreffenden  Abteilung  notiert  werden 

Das  Muster  (Fig  4)  zeigt,  wie  ungefähr  in  einer  Werk- 
statt ein  Kalenderabschnitt  von  einer  Woche  aussehen  kann 
wobei  in  der  Spalte  M  nun  entweder  die  zu  zahlenden  Ar: 
beitslohne  oder  die  nötigen  Arbeitsstunden  vermerkt  werden 
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verschiedenen  Seiten,  ,, verfolgt" 


selben  Sache,  aber  von 
werden. 

und  dfe  ?rSh''         ''^  ""'^  ^'"^^'^  ""^  die  Arbeit 

und  die  Erhöhung  der  Leistungsfähigkeit  seiner  Werkstatt 
kummern  und  hat  dann  immer  noch  Zeit  genug  sich  an 
einer  bestimmten  Stunde  am  Tage  dem  TerSinkf'ender  z 
widmen  ohne  s  ch  bei  dieser  auch  für  ihn  sehr  wichtigen 
^beit  stören  zu  lassen.  Die  Antworten  bei  Störungen  außer- 
halb  der  Abteilung  werden  von  der  Terminkontrollstelle 


Abt. :  Kleindreherei         Kalenderwoche  :  24./3.  _  30./3.  1919 
Gegenstand    !  Zeichnuno- 


Auf- 
trag 
Nr. 


Verhältniszahl  der  eingehaltenen  Termine  :  85  vH 

^  •  IOC  ^~  eingehaltene  Termine 
b         b  —  Anzahl  der  Aufträge  i 

Flg.  4.    Wochenübersicht  über  Werkstattstermine. 


Belastungsgrenze/Woche:  30000  M. 


Gründe  der  Terminverschiebung 


-lilt  Anlieferung  von  V, 
10  Tage  nach  Erhalt 


Termin  war  zu  kurz 


fehlt  Anheferung  von  B. 
12  Tage  nach  Erhalt 
Termin  war  zu  kurz 


Antwort 
der  Terminstelle 


V.  liefert  30.,  3. 


B.  liefert  2. In,. 


Meister : 
Betr.-Ing. 


Unterschrift 


können,  so  daß  die  jeweihge  Belastung  für  jede  Abteilung 
auch  gleich  zu  ersehen  ist. 

Ein  bis  zwei  Wochen  vor  Ablauf  der  Termine  erhält 
jede  Abteilung  und  Werkstatt  täglich  einmal  zu  gewissen 
Stunden  die  entsprechenden  Kalenderlisten,  worauf  diese 
dann  täghch  wieder  eingesammelt  werden  und  zur  Termin- 
kontrollstellc  gehen. 

Diese  fälhgen  Kalenderhsten  sind  natürlich  schon  be- 
deutend früher  von  der  Terminkontrollstelle  bearbeitet 
-worden,  und  z.  B.  bei  Nichteinhaltung  vorhergehender  Ter- 
mine, durch  verspätete  Unterlagen,  fehlendes  Material  usw., 
sind  dann  die  Aufträge  in  die  entsprechenden  Kalenderlisten 
übertragen  worden. 

Der  ganze  Verkehr  zwischen  den  ausführenden  Abtei- 
lungen und  den  Werkstätten  auf  der  einen,  und  der  Tennin- 
kontrollstclle  auf  der  anderen  Seite  vollzieht  sich  sozusagen 
selbsttätig,  ruhig  und  vor  allen  Dingen  ohne  Zeitvergeudung. 

Der  Meister  wird  nicht  alle  Augenbhck durch  irgend  einen 
Mahner  gestört,  wird  nicht  fortwährend  ans  Telephon  gc- 
ruien  mit  Terminanfragen,  die  häufig  wegen  e  uer  und  dcr- 


vermerkt.  Es  wird  also  verhältnismäßig  wenig  Schreib- 
arbeit und  dann  auch  nur  wirklich  nützUche  geleistet,  wäh- 
rend bekannthch  bei  den  so  beliebten  Mahnzetteln  und  Mahn- 
listen immer  wieder  der  Text  des  Auftrages,  seine  Nummer, 
Zeichnung  usw.  geschrieben  werden  muß. 

In  jeder  neuen  Woche  kommt  an  Stelle  der  verflossenen 
Woche  ein  neues  Kalenderblatt  hinzu.  Will  eine  Abteilung 
oder  ein  Meister  zur  Übersicht  der  bevorstehenden  Arbeiten, 
für  ihre  rechtzeitige  Verteilung  usw.  noch  weiter  als  zwei 
Wochen  vorgreifen,  so  können  jederzeit  \  on  der  Terminkon- 
trollstelle weiter  hinausliegende  Kalenderhsten  eingefordei  t 
werden. 

In  gewissen  Zeitabschnittzn  werden  dann  diese  Termin- 
kalender auch  der  Betriebsleitung  vorgelegt,  wobei  gleich- 
zeitig das  Verhältnis  der  angegebenen  zu  den  eingehaltenen 
Terminen  (Terminverschiebungen  ohne  Schuld  der  Abteilung 
zählen  nicht)  in  Kurven  veranschauhcht  werden  kann. 

Damit  hätte  man  dann  eine  Gewähr  dafür,  sich  auch, 
dem  dritten  Ziele  mit  allen  verfügbaren  Kräften  und  Mitteln 
immer  mehr  zu  näheni. 


SCHALSTAHLE  UND  IHRE  ANWENDUNGSMÖGLICHKEIT. 

Von  Paul  Kindler,  Berlin. 


l'ür  die  Massenfertigung  kleinerer  Drehteile  ist  der 
Schälstahl  ein  sehr  brauchbares  Werkzeug.  Seine  Anwen- 
lungsmöghchkeit  ist  jedoch  begrenzt,  wie  hier  weiter  ausge- 
'ührt  werden  soll. 

Sind  bei  der  Herstellung  irgendwelcher  Teile  aus  Stan- 
^enmatcrial  diese  mit  Zapfen  zu  versehen,  u.  zwar  von  einer 
Stärke,  die  nicht  erheblieh  unter  dem  Durchmesser  des  Ma- 


terials liegt,  so  treten  bei  Benutzung  von  Schälstählcn  keine 
Schwierigkeiten  auf.    Auch  bei  der  Anfertigung  von  Form- 
teilen  verschiedenster  Profile  hat  man  keine  Anstände,  so- 
lange die  Unterschiede  in  den  Stärken  der  Form  keine  er 
hebliehen  sind. 

Anders  verhält  sich  die  Sache  jedoch,  wenn  es  sieh  dar- 
um handelt,  h^ormteilc  zu  drehen,  deren  Stärkenunterschiede, 


WT.  1920. 
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an  einem  Teile  gemessen,  größere  sind.  Es  sollen  z.^B.  Teile 
etwa  nebenstehender  (Fig.  i  u.  2)  oder  auch  anderer  Form 
aus  Stangenmaterial  gedreht  werden,  wie  sie  als  Säukhen, 
Knöpfe  oder  dcrgl.  Verwendung  finden.    Sofort  stößt  man 

bei  der  Arbeit  auf 
Widerstände,  die  man 
sith  fürs  erste  nicht 
zu  erklären  vermag. 
Der  Schälstahl  in  der 
Breite  b  (Fig.  i)  ist 
wie  gewöhnlich  auf  das 
sauberste  hergestellt 
worden;  trotzdem  ist 
möglich,  bei  Anwendung  eines  Handhebel- 
der  für  scheinbar    ähnliche   Dreharbeiten  vor- 


ng.  1  u.  9 


Au5  Stange  zu  drehende 
Forrateile. 


es  nicht 
Supports, 

züglich  geeignet  war,  auch  nur  das  geringste  Spänchen  zu 
erzeugen.  Es  wird  angenommen,  das  Material  sei  zu  hart, 
und  man  tauscht  den  Handhebelsupport  gegen  einen  Schiau- 
bcnsupport  aus.  Aber  auch  nun  geht  es  nicht  besser.  Das 
Material  biegt  sich  zurück,  fängt  an  zu  springen  usw.,  aber 
Späne  fallen  nicht. 

Endlich  kommt  man  zur  Erkenntnis,  daß  das  vorliegende 
Werkstück  sich  übet  hau pt  nicht  mittels  Schälstahles  an- 
fertigen läßt.    Der  Grund  dafür  ist  folgender: 

Der  Schälstahl  a  (Fig.  3)  müßte  beim  Arbeiten  in  der 


Einstellung  von  Scbiil- 
stahl. 


Höhe  so  eingestellt  sein,  daß  er  den  kleinsten  Durchmesser 
des  Werkstückes  hergibt.  Da  die  Stelle  seiner  Schneide,  die 
diesen  kleinen  Durchmesser  ergeben  £oll,  sehr  nahe  der  Dreh- 
mitte liegt  und  bei  der  in  Pfeilrichtung  nötigen  Drehung 
des  Materials  dieses  fast  in 
seiner  Mitte  gegen  den  Schäl- 
stahl gedrückt  wird,  ist  es  klar, 
daß  von  einer  SpanaV) nähme, 
wie  sie  vorausgesetzt  wird, 
keine  Rede  sein  kann. 

Bei  der  Bearbeitung  vor-  8. 
gegossener   Formdrehteile,  die 
nur    nachzudrehen   sind,  bei 

denen  also  von  einer  Abnahme  großer  Material  quetsch  nittc 
nicht  gesprochen  werden  kann,  sind  die  vorbeschriebenen 
Anstände  bei  Anwendung  von  Schälstählen  nicht  vor- 
handen. Aber  auch  bei  der  Herstellung  der  Teile  nach 
Fig.  1.  u.  2  aus  Stangenmaterial  läßt  sich  ein  Ausweg  finden, 
wenn  man  den  Schälstahl  in  mehreren  Schnitten  arbeiten 
läßt;  man  wäre  dann  aber  gezwungen,  ihn  nach  jedem 
Schnitt  der  Drehmitte  zu  nähern,  bis  das  Arbeitsstück  den 
vorgeschriebenen  kleinsten  Durchmesser  erhalten  hat. 
Andernfalls  ist  die  Anfertigung  der  Teile  ähnhch  den  Skizzen 
Fig.  I.  u.  2  nur  möghch  mit  Hilfe  von  Formstählen  gewöhn- 
licher Art.  die  in  der  üblichen  Dreh  weise  arbeiten. 


HERSTELLUNG  VON  ISOLIERROHREN  UND  ZUBEHÖRTEILEN. 


Von  R.  Stock,  Nürnberg. 

(ScKluß  von  S.  100.) 


Nach  dem  Überziehen  werden  die  Rohre  auf  3  m  Länge 
auf  einer  schnellaufenden  Metallbandsäge  abgesägt.  Da 
die  einzelnen  Rohi  e  durch  Muffen  bei  der  Montage  verbunden 
werden,  wird  das  Rohr  mit  einer  Muffe  gelief ert]  während 
das  andere  Ende  25  mm  lang  von  dem  schützenden  Metall- 
mantel befreit  wird.  Das  Entfernen  des  Metallmantels 
geschieht  auf  der  sogen.  Rohianschneid Vorrichtung.  Eine 
solche  Vorrichtung  stellen  Fig.  33  u.  34  dar.  Auf  einem  Tisch 

sitzt  der  Spindel 


EIS- 


Flg.  33  u.  34.  Rohranschneidvorrichlung. 


stock  8.  Die  Spin- 
del wird  durch 
Fest-  und  Los- 
scheibe angetrie- 
ben (nicht  ge- 
zeichnet). Am 
freien  Ende  der 
Spindel  sitzt  die 
Planscheibe  7. 
Zwischen  Plan- 
scheibe und  Spin- 
delstock ist  lose 

verschiebbar  die  Muffe  9  mit  Kurve  angeordnet.  Diese  ^vi^d 
durch  den  Winkelhebel  10,  der  bei  13  seinen  Drehpunkt  hat, 
durch  einen  Fußtritt  mittels  Stange  14  nach  vorn  bewegt. 
Die  Zugfeder  12  zieht  den  Hebel  und  die  Muffe  stets  zur 
Anfangsstellung  zurück.  Der  Hebel  3  greift  mit  der  Rolle  11 
in  die  Kurve  der  Muffe  9,  das  andere  Ende  des  Hebels  3 
greift  in  den  Schhtt' n  i,  der  sich  auf  der  Planscheibe  7  in 
den  Führungsleisten  2 hoch  und  nieder  bewegen  kann.  Dieser 
Schütten  i  trägt  einen  feststellbaren  Schieber  4  mit  dem 
runden  Messer  5.    Gleichzeitig  ist  hier  der  Abstreifer  6  ein- 
stellbar" befestigt.    Das  Ganze  ist  durch  eine  Schutzhaube 
verkleidet  (nicht  gezeichnet).  Steckt  man  das  Rohr  16  über 
den  Zapfen  15  und  tritt  auf  den  Fußtritt,  während  sich  die 
Spindel  mit  200  Umläufen  in  der  Minute  dreht,  so  kommt  die 
Muffe  9  mit  Kurve  nach  vorn .   Hierdurch  wird  das  Messer  5 
nach  unten  gedrückt  und  schneidet  den  Metallmantel  ein. 
Die  Rolle  11  des  Hebels  3  geht  die  Kurve  9 wieder  hinunter, 
der  Schütten  i  entfernt  sich  wieder  von  der  Mitte,  und  der 


Abstreifer  6  wird  an  das  Rohr  herangeführt.    Die  Falznaht 
der  Rohres  16  stößt  gegen  den  Abstreifer,  und  das  abgc 
schnittene  Stück  des  Metallmantels  wird  abgewickelt  und 
fällt  hinunter.     Mit  dieser  Einrichtung  werden   10000  n 
Rohr  in  9  Stunden  angeschnitten. 

Die  mit  dem  Rohr  mitgeUeferte  Muffe  ist  aus  0,2  mm 
verbleitem  Eisenblech, 
S'e  ist  55  — 70  mm  lang, 
je  nach  Rohrdurch- 
messer, und  wird  in 
3  bis  4  Arbeitsgängen 
aus  einer  runden  Blech- 
scheibe gezogen.  Der 
Boden  wird  nachträg- 
lich abgestochen.  Es 
werden  auch  vielfach 
gefalzte  Muffen  ver- 
wandt. Diese  werden 
aus  3  m  langen  Rohren 
geschnitten.  Die  ge- 
falzten Rohre  werden 

auf  der  Überzugmaschine  (Fig.  19  u,  20)  hergestellt.  Ar 
Stelle  des  zu  überziehenden  schwarzen  Rohres  ist  ein  feste 
federnder  Dorn  vorgesehen,  über  den  sich  das  Rohr  her  übt 
zieht.  Die  gefalzten  Mutten  erhalten  auf  dem  Umfang 
Versteifungsrillen,  da  sonst  auf  der  kurzen  Länge  bei  der 
schwachen  Blech  de'-  Falz  aufgeht.  Die  Muffen  werden  immt 
mit  Pech  ausgekleidet  und  über  das  freie  Rohrende  gf 
schoben.  Das  noch  flüssige  Pech  sorgt  für  gute  Verbindur^ 

Einen  Pechkessel  mit  4  Arbeitsstellen  zum  Ausk'' 
der  Muffen  innen  mit  Pech  stellt  Fig.  35  dar.  Ein  I 
von  0,5  m  0^  und  0,6  m  Höhe  ist  halb  mit  Pech  gefül' 
Das  Pech  wiiä  durch  einen  Gasbrenner  4  auf  200"  erwärrrr 
Das  Pech  kann  aus  dem  Kessel  i  durch  die  4  Hähne  2  in  d 
Schlitzdüse  3  treten,  über  welche  die  Muffe  geschoben  wii' 
Durch  langsames  Drehen  wird  die  Muffe  innen  allseitig  ir. 
Pech  bekleidet.  Die  noch  warme  Muffe  wird  dann  sogleic 
über  das  eine  Ende  des  Rohres  geschoben.  Ein  Thermomett 
zeigt  die  Pechtemperatur  an. 


Flg.  35.    Pechkessel  mit  4  Arbeitsstelleo 
zum  Innenisolieren  von  Rohrmuffen. 
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Die  Verpackung  der  Rohre  geschieht  häufig  in  Kisten 
Vorher  werden  die  Rohre  in  einzelne  Bündel  zusammenge- 
bunden. Em  Bündel  umfaßt  34  Rohre,  je  3  m  lang  von 
7,  9,  II,  13  mm  0  und  17  Rohre  von  16  und  23  mm  Cß 
29  und  36  mm-Rohre  werden  nicht  gebündelt.  Neuerdings 
werden  die  Rohre  nicht  mehr  in  Kisten  zum  Versand  ge- 
bracht, sondern  gebündelt  und  an  beiden  Enden  mit  einer 
Pappkappe  verkleidet.  Eine  solche  Verpackung  zeigen 
Fig.  36  u.  37.   Eine  Latte  4  X  3  cm  von  3  m  Länge  (i)  trägt 
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Innen  zwischen  der  runden  Scheibe  5  und  dem  Führungs- 
t'^'^^u'^^'^^^''  '^^"^  Anschlag  3  geschoben.  Zuvor  ist  der 
Handhebel  n  senkrecht  nach  oben  gestellt.  Bewegt  man 
nun  den  Handhebel  n  nach  vorn,  so  biegt  die  Rolle  12 


i^»-  36  u.  37.  Rohrverpackung. 

an  den  beiden  Enden  ein  Brett  (2)  von  5  cm  Breite  und  2  cm 
Dicke.  Hierherum  werden  die  Rohre  gebündelt,  dann  die 
Pappkappen  an  beiden  Enden  darüber  geschoben  Die  Papp- 
kappen werden  durch  2  Nägel  festgenagelt  und  das  nach  innen 
ragende  Teil  mit  Draht  umschnürt.  In  der  Mitte  wird  ein 
Stück  Packpapier  herumgewickelt,  das  die  Rohrmaße  und 
die  Firma  trägt.  Die  Pappkappen  haben  einen  lichten 
Durchmesser  von  80  mm  bei  9  mm-Rohr,  110  mm  bei 
II  mm-Rohr,  120  mm  bei  13,5  mm-Rohr,  155  mm  bei 
16  mm-Rohr  und  fassen  102  m  Rohr.  23  mm-Rohre  werden 
zu  51  m  gebündelt;  die  Kappe  hat  140  mm  0. 

Das  Verlegen  der  Rohre  macht  Krümmer,  Übergangs- 
bögen  und  Kröpfungsstücke  erforderlich.  Geringe  Krüm- 
mungen könnenlvon  Hand  hergestellt  werden.  Das  Rohr  ist 
mäßig  zu  erwärmen,  der  Falz  muß  innen  liegen.  Die  Krüm- 
mer, Bögen  und  Kröpfungsstücke  werden  auch  fabrikmäßig 
hergestellt.  Die  Noi  malkrümmer  haben  folgende  Radien  : 
Radius  75  mm  für  7,  9  u.  11  mm  Rohr-0', 
"  13,5      „     16     ,,       ,,  ,, 

140  ,,      ,,  23   mm  Rohr-^", 
210  ,,      ,,   29  u.  36  mm  Rohr- 0^, 
"     230   ,,      ,,   48  mm  Rohr-^". 
Übergangs!  ögen  erhalten  folgende  Bogenhöhen  : 
20  mm  Bogenhöhe  für  7  mm  Rohi*-^', 
22    ,,  ,,  ,,    9,  II  n.  13,5mm  Rohr-0', 

33    ..  ,,    16  u.  23  mm  Rohr-0, 

35  ,,  ,,  29  ,, 

Die  gebräuchliche 
Art  der  Herstellung 
von  Krümmern  ist 
folgende :  Auf  der  Werk- 
bank befindet  sich 
eine  Krampe.  Das 
Rohr  wird  in  einem 
Gasofen  mäßig  er- 
wärmt und  dann  ruckweise  umgebogen  (Fig.  38  u.  39).  In 
9  Stunden  lassen  sich  so  500  Stück  Krümmer  herstellen. 

Eine  leistungsfähigere  Sondereinrichtung,  mit  der  in 
9  Stunden  rd.  5000  Stück  Krümmer  hergestellt  werden 
können,  zeigt  der  Rohrbiegeapparat  (Fig.  40  u.  41).  Auf  dem 
Werktisch  i  sitzen  2  Winkeleisen  2  mit  dem  Anschlag  3. 
Die  Rolle  5  ist  zwischen  den  Winkeleisen  festgeschraubt. 
Sie  trägt  das  Führungsstück  4.  Um  diese  Rolle  drehbar  ist 
der  Handhebel  11  mittels  der  beiden  Laschen  6  um  den 
Bolzen  7.  Der  Handhebel  ist  beweglich  in  den  Laschen  6 
um  den  Bolzen  9.  Die  Bewegung  ist  begrenzt  in  dem 
Schütz  15.  Die  Rolle  8  ist  in  den  Laschen  6  drehbar  gelagert 
und  in  der  Höhe  verschiebbar.  Zwischen  den  beiden  Laschen  6 
sitzen  die  Schilde  13,  welche  die  Vordrückrolle  12  tragen. 
Die  Schilde  sind  mit  dem  Handhebel  durch  den  Stift  10 
verbunden.  Sie  tragen  ferner  einen  kreisförmigen  Schlitz  14, 
in  dem  der  Rollen  bolzen  der  Drucki  olle  8  nach  oben  gedrückt 
wird.  Die  Arbeitsweise  ist  folgende:  Das  glatte  Ro'hr  wird 
im  Ofen  mäßig  angewärmt,  hierauf  mit  dem  Falz  nach 


Flg.  40  u.  41.  Rohrbiegeeinrichtung. 


den  Krümmer  vor,  während  die  Rolle  8 
das  Rohr  kräftig  gegen  die  profilierte 
Scheibe  5  drückt.  Die  Spannungen  in  dem 
umkleideten  Blechmantel  werden  aufge- 
hoben, und  das  überflüssige  Blech  legt 
sich  in  die  Vertiefungen  der  Scheibe  5  und 
bildet  bei  dem  fertigen  Krümmer  halbkreis- 
förmige Erhöhungen.  Der  Handhebel 
wird  nach  hinten  wieder  hochgehoben, 
der  fertige  Krümmer  kann  nach  vorn 
herausgezogen  werden,  und  das  Spiel  be- 
ginnt von  neuem. 


Rohrschelle. 


Fl».  38  u.  39. 

Handbiegeapparat 
für  Rohre. 


Rohr=0 

b 

c 

d 

e 

f 

g- 

Bandlänge 

7 

I 

8 

10 

II 

16 

4 

6 

37 

9 

I 

8 

•12 

13 

18 

4 

6 

44 

II 

I 

8 

14 

15,8 

20 

4 

6 

46 

13,5 

I 

9 

17 

18,7 

23 

4 

6 

54 

16 

1,2 

10 

19 

21,2 

25 

4 

6 

60 

23 

1,2 

12 

23 

28,5 
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Flg.  44.   Zahlentafel  zu  Fig.  42  u.  43. 

Die  Befestigung  der  Rohre  an  den  Wänden  und  Decken 
geschieht  mittels  Rohrschelle.  Eine  einfache  Rohrschelle 
stellen  Fig.  42  u.  43  dar.  Die  gebräuchlichsten  Abmessungen 
sind  aus  der  Tafel  Fig.  44  ersichtlich.  Ein  Werkzeug  zum  Her- 
stellen solcher  Rohrschellen  unter  einem  Druck  veranschau- 
lichen Fig.  45—48.  Das  Werkzctig  wird  auf  einer  wagerechten 
Presse  eingespannt.  Als  Material  gelangt  verbleites  Band- 
material zur  Verwendung.  Das  Material  wird  mittels  Walzen- 
transportapparats zugeführt.  Das  Werkzeug  besteht  aus  dem 
Schnittstempel  4,  der  gleichzeitig  prägt  und  die  Schnitt- 
matrize 6  für  das  Loch  der  Rohrschelle  trägt.  3  ist  der  Ab- 
streifer, der  einen  Anschlag  durch  Stift  5  erhält  und  durch 
die  Feder  2  stets  nach  unten  gedrückt  wird,  i  ist  das  Wider- 
lager für  die  Feder.  Der  Schnittstempel  9  für  das  I.odi 
sitzt  im  Unterteil  12,  ebenso  der  Prägestempel  7.  Über  beide 
geht  der  Abstreifer  8,  der  durch  3  Stifte  10  mittels  Feder 
von  unten  in  die  Höhe  gedrückt  wird.  11  ist  die  Schnilt- 
matrize,  14  die  Streifenführung,  13  die  Verschlußplatte. 
Der  Streifen  wird  durch  die  Streifenführung  14  eingeführt, 
und  zwar  so  weit  durchgeschoben,  bis  er  an  der  anderen 
Seite  anstößt.     Geht  der  Stempel  herunter,  so  schneidet 

to* 
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locht    und    prüfet   ihn.     Ik-i  dem 
Abstreifer    8    die    fertige  Schelle 
f, Ochstempel  o  mul  dem  Priij<cstcnipel    7  ab. 

Hleibt  einmal 

JH 


TTT 


tiarntt  für  /iuSMrfrrfKterstongf 


0 

0 

0 

0 

s 

0 

0 

0 

0 

eine  Schelle  im 
Stempel  hängen, 
so  wirft  der  Ans- 
werfer  3  die 
Schelle  ab.  Der 
durch  das  Lochen 
entstandene  Ab- 
fall tritt  durch 
den  Stempel  4 
in  das  Freie.  Da 
(las  Werkzeug 
vvagerccht  liegt, 
können  Rohi  - 
schelle  und  Ab- 
lall nach  unten 
fallen.  Mit  einem 
solchen  Werk- 
zeug lassen  sich 
in  9  Stunden 
10  000  Rohr- 
schellen stanzen. 

Liegen  mehre- 
re Rohre  neben- 
einander, ^)  ver- 
wendet man  zwei-  und  dreifache  Rohrschellen.  Fig.49u-.TO 
mit  Ma Utafei  Fig.  5  I  stellen  eine  dreifache  Rohrschelle  dar . 
l-:in  Werkzeug  zur  Anfertigung  solcher  Rohrschellen  veran- 
schaulichen Fig.  52-54.  1  ist  der  Prägestempel,  auf  dem  die 
Schnittmatrize  z  festgcschr^iubt  ist.  Die  Prägematrize  3 
sitzt  im  Unt-erteil  und  ist  durch  drei  Stifte  7,  auf  die  die 

Auswerferfeder  wirkt,  federnd 
angeordnet.  Sie  dient  gleich- 
zeitig als  Abstreifer  für  die 
Lochstempel  6.  Auf  dem 
Mantel  5  ist  die  Schnittmatrize 
10  mit  Blechführung  9  aufge- 
sch.-aubt,  ebenso  der  Blech- 
•^treifwanschlag  4.  Der  Arbeits- 
vorgang ist  folgender:  Der 
Stempel  geht  herunter,  nach- 
dem der  Streifen  eingeführt  ist, 
und  prägt  etwas  vor.  Dann  wird  der  Streifen  abgeschnitten, 
gelocht  und  fertig  geprägt.  Bei  dem  Zurückgehen  des 
Stempels  wird  die  fertige  Schelle  durch  die  federnde 
Matrize  3  von  dem  Lochstempcl  6  abgestieift  und  kann 
entfernt  werden. 


FiB  48  48.    Vorbundsclinitt-  und  I'rägewerkzeug 
für  Rohrschellen. 


.7 


Flg.  49  u.  50. 

Dreifache  Rohrschelle. 
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Em  V'crbundwerkzeug  ziii  1  Id Stellung  von  T-  und  L- 
Stücken  unter  einem  Hub  zeigen  !■  )g.59-05.  Der  Notstempel  3 
trägt  den  Schnittstempel  4,  den  Schnitt-  und  l'rägestempel  5 
u.  6,  die  Deckplatte  2  mit  dem 
Zapfen  i.  Die  Schnitt matrize 
0  sitzt  auf  der  Platte  12.  Auf 
ihr  ist  die  Stempelführung  7 
und  das  (legenmcsser  8  für  den 
Blechtttreifen  aufgeschraubt. 
10  ist  ein  federnder  AuswOrfer, 
in  dem  wieder  der  kleine  Aus- 
werfer II  angebracht  ist,  im 
Fall  ein  fertiges  Stück  im 
Prägestempel,  der  gleichzeitig 
Auswerfer  ist,  hängen  bleibt. 
Letzterer  wird  durch  die  drei 
Stifte  13  betätigt.  Im  (Ge- 
winde 14  ist  der  .Auswerfet - 
bolzen  16  eingeschraubt,  ffier- 
auf  sitzt  die  Scheibe  15,  auf  der 
die  Stifte  13  ruhen.  18  ist 
Gegenscheibe  für  die  Feder  17. 
19  sind  Muttern  zum  ICinstellen 
der  Fedei  Spannung.  Nachdem 
der  Streifen  eingeführt  ist,  geht 
der  Stempel  vor,  prägt  das 
Blech  vor,  schneidet  den  Blech - 
streifen  ab,  prägt  fertig  und 
stanzt  die  äußere  Form  des  T 
bezw.  L-Stückes  aus.  Die  Kon- 
struktion hat  sich  für  alle 
Gröl3en  gut  bewährt,  ist  gut 
nachzuschleifen  und  liefert 
erstklassige  Ware  bei  gering- 
stem Ausschuß.  Die  .Aus- 
führung ist  fürT-  und  L-Stiw  kc 
die  gleich'  . 

l-"in  Scliiutt-  und  Zieli- 
werkzeug  für  Ringe  stellen  I-"ig. 
66—68  dar.  Der  Ring 
wird  als  Ka  pp^  gezogen , 
in  der  der  Boden  fast 
durchgestanzt  ist.  Der 
Boden  läßt  sich  von 
Hand  '  leicht  durch- 
drücken. Dieses  ge- 
schieht bei  dem  Ein- 
bau der  T-  oder  L- 
Stücke,  so  daß  die 
l?inge  nicht  liesonders 


Fi».  52  -54. 

Schiiiii-  und  Prägewerkzc-i 
für  mehrfache  Rohrschell» 
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Fig.  55. 
T-Slü'-k. 


Flg.  66  n.  57. 
Winkelstück. 


d 

Rohr-i5 

L 

1 

A 

a 

1, 

Blechdicke 

II 

7 

50 

25 

28 

14 

5 

0,5 

13 

9 

60 

30 

30 

15 

5 

'J,5 

16 

I  [ 

65 

32,5 

34 

17 

5 

0,5 

19 

13.5 

70 

35 

36 

18 

5 

0,5 

2! 

16 

75 

37,5 

-40 

20 

Ii 

f',5 

28 

23 

90 

45 

50 

25 

8 

0,5 

3? 

29 

HO 

'  55 

04 

32 

in 

0,5 

Fig.  51.    Zahlentafel  zu  Fig.  49  u.  50. 


Fig.  58.    Zahlentafel  zu  Fig.  55— 5 < 


Eckverbindungen,  Abzweigungen  usw.  werden  durch 
T-  und  L-Stücke  beigestellt.  Ein  solches  T-  und  L-Stück 
besteht  aus  2  Tei'en,  die,  aufeinandergelegt,  genau 
passen  und  mittels  drei  bzw.  zwei  Ringe  zusammengehalten 
werden.  Diese  Stücke  bestehen  aus  verbleitem  Eisenblech 
und  sind  innen  lackiert.  Fig.  55-57  stellen  T-  und  L-Stücke 
dar;  die  Tafel  (Fig.  38)  hierzu  zeigt  die  gebräuchlichsten 
.Abmessungen . 


in  die  Hand  genommen  werden  brauchen.  Die  Klappe  ^^ 
umgekehrt  gezogen.  Der  Ziehstempel  6 sitzt  im  Unterteil 
das  die  Schnittmatrize  8  geschraubt  ist.  Der  Stemp' 
ist  die  Ziehmatrize,  7  ist  der  Faltenhalter,  4Auswerfer,  ßFd 
2  Federstange,  5  Streifenabstreifer,  11  Federstifte  für  1 
tenhalter,  auf  die  die  Feder  in  bekannter  Weise  drü' 
Fig.  69  veranschauhcht  eine  TCappe  mit  vergrößc: 
Wandstärke.    Die  Wirkungsweise  ist  folgende:  Der  Strc 
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Wird  eingeführt.  Geht  der  Stempel  vor,  so  wird  zuerst  eine 
runde  Scheibe  ausgestanzt.  Dann  schiebt  sich  die  Matrize  i 
über  den  Ziehstempel  weg  und  formt  die  Kappe.  Die  Zieh- 
matrize  ist  auf  Ringhöhe  um  die  doppelte  Blechstärke  ver- 
engt. Diese  Stelle  dient  als  Lochmatrize.  Der  Ziehstempel  6 
ist  der  Lochstempel.  Der  Boden  der  Kappe  wird  nicht  ganz 
durchgeschnitten,  und  es  ist  das  Werkzeug  so  eingestellt, 
(lafi  nur  -/s  der  .ßiechstärkc  durchgeschnitten  wird.  Der 
Auswerfer  4  wirft  die  fertige  Kappe  (Ring)  aus.  Dieses 
Werkzeug  wird  mit  Vorteil  auf  einer  wagerechten  Presse  ein- 


■  Strgjcneinßjhrg 


w=2 


2  J3 

3  C/2  , 


■3  Sj9 


O  0; 


1)  i 


Fig.  59-65.    Verbuudschnitt-   und   Träge w  erkzeug  iür  T-  uikI 
Wiükelstücke  für  Wagereclitpresse  eingerichtet. 


Fig.  70  zeigt  die  Bleiblechdose.  Die  dazu  gehörige 
Zahlentafel  (Fig.  71)  gibt  die  Abmessungen. 

Fig.  72  u.  Tafel  73  stellen  die  zugehörige  Pappdose  dar. 
Fig-  74—76  geben  Bild  und  Abmessungen  des  Bajonett- 


i  \ 

i  1  \L 


Flgr.  69.    fertige  Kappe. 
Der  fast  durchgeschnittene 
Boden  wird  von  Hand  aus- 
gedrückt. 


Fig.  66-68.    Schnitt-  und  Ziehwerkzeug  für  Ringe. 


gespannt.  Der  Matenaltransport  geschieht  mittels  Walzen - 
Vorschubes.  Es  lassen  sich  mit  Leichtigkeit  10000  Stiu  k 
Ringe  in  9  Stunden  herstellen.  Da  die  Ringe  zum  Durch- 
messer nicht  hoch  sind,  werden  sie  oben  glatt  ohne' Falten. 

I  Zur  Anbringung  von  Lampen,  Pendeln  und  Abzwei- 
gungen dienen  die  Abzweigdosen.  Diese  sind  Blechdosen, 
die  innen  eine  imprägnierte  Pappisolation  tragen.  Sie 
haben  einen  Blechdeckel  mit  Pappeinlage  und  Bajonett- 
verschluß.   Sie  werden  in  drei  Orößen  ausgeführt. 


Jinges.  Den  Dickel  zeigen  Fig.  77—79,  die  Pappeinlage 
iür  den  Deckel  Fig.  80—82. 

iMg.  83  zeigt  den  Deckelgnff  für  Dosen  von  79  u.  89  0" 
Flg.  84  für  Dosen  von  65  0". 

Fig.  85 — 87  nebst  Tafel  (Fig.  88)  zeigen  die  Riegel 
für  die  drei  Abzweigdosen. 

Flg.  89—91  nebst  Tafel  (Fig.  92)  zeigen  die  gebräucii- 
lichsten  Rohrstutzen  der  Abzweigdosen. 
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Fig.  73.  Zahlentafel  zu 

Fig.  72. 

D 

Dl 

H 

L 

'  0 

Ot 

M 

Streifenbreite 

78 

.«9 

4,5 

12,5 

5,5 

2,5 

16 

100 

69 

79 

4 

12,5 

5>5 

2,5 

16 

85 

55 

65 

.3 

10,5 

4,5 

2,5 

16 

D 

,  D, 

H 

Hl 

B 

d 

Streifenbreite 

88 

78 

3 

6,5 

52 

0,5 

95 

78 

69 

4 

6,5 

42 

0,5 

95 

64 

55 

3;5 

6 

37 

0,5 

95 

Fie:.  76.   Zahleniafel  zu  Fig.  74  u.  75. 


Fig-.  79.   Zahlentafel  zu  Fig.  77  78- 
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Flg.  82.    Zahlentafel  zu  Fig.  80  u.  81. 


Flg.  80  u.  81. 
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FlS.  III. 

Ziehwerkzeug  für  Dose  von  88  mm  0". 


Fl»,  ea.  Zahlentafel  zu  Fig.  89 — ()\. 

93  —  110  zeigen  die  gebräuchlichsten  Slutzenan- 
oidnungen  der  Abzweigdosen. 

Ein  Verbunds:hnitl-  und  -Z  chwerkzeug  für  die  Blech- 
dose, passend  für  eine  doppeltwirkende  Ziehpresse,  mit  dem 
eine  runde  Biechscheibe  ausgeschnitten,  die  Klappe  gezogen 
und  die  Dose  auf  Höhe  beschnitten  wird,  alles  unter  e^nem. 
Hub,  zeigt  Fig.  iii.  Der  Ziehstempel  trägt  den  Schnitt- 
,  ring,  der  durch  den 

Zaplcn  —  den  eigent- 
lichen Ziehstempel 
—  gehalten  wird. 
Der  Faltenhalter  ist 
aus  Gußeisen  und 
trägt  den  Schnitt- 
und  Faltenhalter. 
DieZiehmatiize  wird 
durch  den  Schnitt - 
ring  auf  dem  Auf- 
spannfrosch gehal- 
ten. 

Der  Faltenhalter 
geht  herunter  und 
schneidet  eine  runde 
Scheibe  aus,  bleibt 
stehen  und  hält  das 
Blech  fest.  Dann 
tritt  der  Ziehstempel 
durch  imd  zieht  die 
Dose,  Geht  dieser 
Stempel  noch  weiter 
durch,  so  quetscht 
der  Schnittring  die 
Kappe  im  Zugring 
auf  Höhe  ab.  Geht 
der  Stempel  wieder 
hoch,  so  streift  sich 
die  fertige  Dose 
unten  in  der  Zug- 
matrize ab  und  fällt 
nach  unten  durch. 
Gebräuchhch  ist  es 
auch,  federnde  Ab- 
streifbacken  beson- 
ders anzuordnen. 

Ein  Ziehwerk- 
zeug für  Pappdosen 
zeigt  Fig.  112.  Der 
Ziehstempel    ist  i. 
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Fiit.  88.   Zalilentafel  zu  P'ig.  85-87. 


Fl«'.  11a.  Ziehwerkzeug  für  Pappdosen. 


Fl».  89-110.   Kohrstutzen  für  Abzweigdosen. 


3  ist  die  Zugmatrize,  2  ist  der  Faltenhalter,  4  ein  elek- 
trischer Heizkörper,  5  die  Aufspann  platte.  Die  Aus- 
werferplattc  6  wiid  durch  die  Feder  10,  die  auf  dem 
Bolzen  9  sitzt,  durch  die  Platte  8  und  durch  die  Stifte  7 
betätigt.  Die  Pappscheiben  werden  mittels  Bockringes 
ausgestanzt,  hierauf  mit  Talg  eingefettet.  Das  Werkzeug 
ist  mittels  des  elektrischen  Heizkörpers  ständig  auf  50»  C 
erwärmt.  Die  Zugmatrize  hat  oben  Einkerbungen,  um  PJatz 
für  die  Falten  zu  schaffen.  Die  fertige  Kappe  wird  im  Zug 
auf  Höhe  abgequetscht  und  von  Hand  vom  Ziehstempel 
entfernt.  Ist  die  Pappe  nicht  für  Ziehzwecke  geeignet,  so 
platzt  der  Boden  am  Um- 
fang. In  die  fertigen  Dosen 
wird  ein  Pappring  geklemmt, 
da  sonst  die  Pappdosen  sich 
oben  nachträglich  zusammen- 
ziehen. 

Fig.  1 13  u.  114  zeigen  einen 
Pappscheibenschnitt  mit 
Lochwerkzeug  vereinigt.  Die 
Schnittmatrize  7  sitzt  im 
Unterteil  8  und  ist  messer- 
artig angespitzt.  Der  Schnitt- 
stempel I  weist  dieselbe 
Schnittfläche  auf.  Die  Loch- 
nadeln 4  u.  5  sind  besonders 
eingesetzt.  Der  Abstreiier  6 
wird  durch  die  Stifte  3  be- 
tätigt und  preßt  die  fertige 
Scheibe  von  dem  Loch- 
stempel ab.  Säulen  2  bürgen 
für  ein  genaues  Übereinander- 
passen  der  Schnittflächen.  Der  Streifen  wird  erst  gelocht, 
dann  auf  einem  Hub  am  Umfang  ausgeschnitten  —  durch- 
gequetscht. 

Em  Schnitt-,  Präge- 
und  Lochwerkzeug  für  den 
Deckel  zeigt  Fig.  115.  Auf 
dem  Unterteil  i  sitzt  die 
Schnittmatrize  2  und  der 
Prägestempel  5,  der  zugleich 
Matrize  für  die  Lochnadeln 
6  ist.  Der  Auswerfer  3  wird 
durch  die  Stifte  4  in  be- 
kannter Weise  betätigt.  Der 
Schnittstempel  8  trägt  die 
Lochnadeln  6  und  den  Ab- 
streifer  7,  Auswerf feder  ist  9; 


Flg.  113  u.  114.  Pappscheibenschnitt 
mit  Lochwerkzeug. 


Federslonge 

Flg.  116.  Schnitt-,  Präge-  und 
Lochwerkzeug  fiir2.Deckel- 
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Bolzen  ii  gibt  dem  Abstreifer  einen  Anschlag.  Der  Deckel  wird 
aus  dem  Streifen  als  runde  Scheibe  ausgestanzt,  dann  geprägt 
und  gelocht.    Dieses  geschieht  während  eines  Stößelhubes. 

Gnff  und  Riegel  werden  mittels  einlachen  Schnittes 
ausgestanzt.    Der  Riegel  wird  dann  gelocht  und  geprägt. 

Die  Stutzen  für  die  Abzweigdosen  werden  auf  3  —  4  Ar- 
beitsgängen gezogen  oder  von  dünnwandigen  Messing- 
rohren mittels  schneilaufender  Bandsägen  abgeschnitten. 
Das   Rilleneindrücken   geschieht   auf   einer  gewöhnlichen 
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Rgr.  lie. 
Drückwerkzeug 
für  MufTen. 


Fl».  117.  Drückwerkzeug 
für  gerade  Nietwulst. 


Fl».  118  u.  119.  Drückwerkzeug 
für  schräge  Nietwulst. 


Mechanikerdiehbank  (Fig.ii6).  Der  Drückdorn  2  ist  kleiner 
im  Durchmesser  als  die  Muffe ;  er  ist  im  Spindelstock  einge- 
spannt. Die  Reitstockspitze  5  wird,  nachdem  die  Muffe 
darüber  geschoben  ist,  vorgesetzt.  Die  DrückroHe  3  sitzt 
im  Halter  4  lose  drehbar,  der  Halter  ist  auf  dem  Support 
festgespannt.  Der  Drückdorn  dreht  sich.  Wird  die  Drück- 
rolle gegengekurbelt,  so  wird  die  Muffe  mit  in  Drehung 
versetzt,  und  die  Rillen  werden  eingedrückt. 

Die  Nietwulst  wird  von  innen  nach  außen  gedrückt 
(Fig.  117).  Der  Drückdorn  2  sitzt  in  der  Zange  i.  Die  Muffe 
wird  darüber  geschoben,  ebenso  die  Dr'ückrolle  3,  die  innen 


die  Aussparungen  für  die  Drückwulst  trägt.  Hierauf  wird 
die  Reit  spitze  gegengesetzt  und  die  Drückwelle  vom  Support 
durch  die  Rolle  4  herangedrückt.  Support  und  Reitstock 
haben  ihre  Bewegungen  durch  Hebel. 

Außer  der  Mitte  angesetzte  Rohrstutzen  haben  eine 
schräge  Nietwulst.  Der  Drückdorn  i  (Fig.  118  u.  119)  hat 
schräge,  erhöhte  Ansätze.  Die  Drückrolle  4  ist  zweiteilig 
und  wird  durch  den  Stift  9  zusammengehalten.  Ihre  Mit- 
nahme erfolgt  durch  die  Stifte  2  u.  3.  Die  Reitstockspitze  5 
verhindert  ein  Unrundlaufen  des  Drückdornes.  Rolle  6  sitzt 
im  Halter  lose  drehbar,  der  auf  dem  Support  10  fest- 
geschraubt ist.  8  ist 


eine  Führungsrolle. 

Nach  dem  Drük- 
ken  werden  die 
Muffen  auseinander- 
gesägt. 

120  zeigt 
der  Fest- 
der  Rohr- 
Der  Stut- 
sich innen 
um, 
die 


Flg.  121  u.  12? 


Flgr.  120. 


Fig. 
die  Art 
nietung 
stutzen, 
zen  legt 
nach  außen 
während  sich 


Nietwerkzeug  für  schräg  angesetzte 
Rohrstutzen. 


Nietwulst  fest  außen 
dem  Umfang  an- 
paßt. Ein  Werk- 
zeug zum  Festnieten  solcher  Stutzen  zeigen  Fig.  121  u.  122. 
Die  Dose  wird  über  den  Halter  i,  der  auf  dem  Pressentisch 
festgespannt  ist,  geschoben,  die  Stutzen  über  die  Zapfen  2. 
Der  Stempel  4  drückt  die  Nietwulst  zusammen,  und  der 
innere  Teil  des  Stutzens  legt  sich  nach  außen  um.  Die 
Feder  5  drückt  den  Bolzen  3  nach  außen  und  streift  die 
genietete  Dose  ab. 

Endtüllen  werden  aus  Porzellan  hergestellt,  ebenso  Ab- 
zweigklemmen. Man  verwendet  auch  Isoüermaterial,  das 
aus  Asbest  hergestellt  wird,  und  in  dem  die  Metallteile  ein- 
gepreßt sind. 


BERICHTE  DER  SCHRIFTLEITUNQ. 


Gewindeschneiden  auf  der  Drehbank. 

(Schluß  von  S.  120.) 

Maßkontrolle  einfacher  Gewindestähle. 

Die  Genauigkeit  eines  Gewindes,  das  in  der  Drehbank 
geschnitten  wird,  wird  bzgl.  der  Teilung  oder  Steigung 
durch  die  Leitspindel  beeinflußt  und  bzgl.  des  Winkels 
oder  der  Form  des  Gewindes  durch  das  Werkzeug,  das  zum 
Gewindeschneiden  verwendet  wird,  oder  dessen  Stellung 
bei  der  Arbeit.  Für  gewöhnliche  Arbeit  wird  das  Werkzeug 
entweder  von  Hand  oder,  was  vorzuziehen  ist,  in  einer  be- 
sonderen Schleifmaschine,  wie  sie  für  Dreh-  und  Hobel- 
werkzeuge verwendet  wird,  geschliffen.  Wenn  der  Winkel 
der  Schnittkante  durch  eine  Lehre  geprüft  wird,  soll  diese 
in  der  Schnittkantenebene  gehalten  werden  (vgl.  Fig. 
m.  2)  und  nicht  rechtwinklig  zur  Vorderfläche  —  unter  der 
Annahme,  daß  die  Nut  in  der  Lehre  mit  dem  normalen 
Gewindewinkel  übereinstimmt.  Wenn  der  Hinterschliff- 
winkel a  des  Werkzeuges  15"  beträgt,  so  ist 
der  Winkel  in  einer  Ebene  rechtwinklig  zur 
Vorderfläche  ungefähr  61«  45',  bei  einem 
Winkel  in  der  Schnittkantenebene  von  60». 
Wenn  man  also  das  Werkzeug  so  schleift, 
daß  es  in  eine  Lehre  paßt,  die  in  der  ge- 
strichelten Lage  wie  in  Fig.  2  gehalten  wird, 
so  würde  der  Winkel  an  der  Schnittkante 
FiB.  16.  2"  "klein  werden.  In  Fig.  15  ist  eine  ein- 
Einfache  fache  Form  einer  Lehre  zum  Prüfen  der 
Gewindelehre,     amerikanischen  Normalgewindewerkzeuge  ab- 


gebildet. Diese  Stähle  haben  eine  abgeflachte  Spitze, 
deren  Breite  y,  der  Gewindesteigung  beträgt.  Diese  be- 
sondere Lehre  hat  einzelne  Nuten  nach  den  verschiedenen 
Steigungen  bezeichnet.  Das  Werkzei^g  wird  zuerst  unter 
einem  Winkel  von  60"  geschliffen,  wobei  die  V-Nut  in  der 
Lehre,  wie  bei  d  ersichtlich,  zur  Verwendung  kommt.  Die 
Spitze  wird  dann  auf  die  richtige  Breite  abgeschliffen  oder 
so  lange,  bis  das  Werkzeug  in  eine  Nut  der  verlangten  Stei- 
gung paßt,  wie  bei  e  abgebildet  ist. 

Eine  Gewindelehre  für  Acme-Gewinde  ist  in  Fig.  16  dar- 
gestellt. Auch  diese  Lehre  hat  Nuten  für  verschiedene  Stei- 
gungen. Die  2 9  "-Nut  am  Ende  der  Lehre  wird  zuerst  beim 
Schleifen  zur  Prüfung  der  beiden  Schrägen  des  Werkzeuges 
verwendet,  wie  g  zeigt.  Die  engen  Nuten  werden  einfach 
zur  Prüfung  der  Breite  der  Spitze  der  Schnittkante  ver- 
wendet, wie  h  zeigt,  wobei  Ziffern  gegenüber  den  Nuten 
die  Anzahl  Gewindegänge  auf  i  Zoll  angeben.  Der  Winkel 
zwischen  der  Seiten-  und  Spitzenfläche  wird  wie  bei  j  ge- 
prüft. Man  kann  den  Stahl  auch  rechtwinklig  zum  Arbeit- 
stück einstellen,  indem  man  die 
eine  Kante  der  Lehre  an  die 
gedrehte  Oberfläche  anlegt  und 
das  Werkzeug  so  lange  einstellt, 
bis  es  mit  der  Lehre  überein- 
stimmt, wie  die  gestrichelten 
Linien  bei  j  anzeigen.  Die 
Breite  eines  Acm e  -  Gewinde- 
stahles in  Zeil  ist  gleich  0,3707 
X  Steigung  —  0,0052. 


Flir.  le. 

Gewindelehre  für 
Acme-Gewinde. 
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Kl«.  17. 

I'riifeii  der  Spitzeiibrcite 
von  Arme  Gcwindcstahl. 


Äußerer  Meßzapfen 
du  MiMrometers 


l'riili  n    <hr    S  j)i  t /cubici  tc    eines    u  ni  e  n  k  an  i  st  Ii  e  ii 
Normal-  oder  Acni  e  -  Qe  windcstahlcs. 
Die  Breite  des  flachen  Kndes  eines  Stahles  für  ameri- 
kanische  Normal-  oder   Acmc-Ciewiude   kann  mit  Hilfe 
eines  fjewöhnlichen   Mikiometers  nach  Kij^.  17  gemessen 

werden.  Beim 
Messen  des 

W'erkzeuj^es 
wird  ein  Lineal 
;iM    die  Spin- 
del und  Fühl- 
spitze  des 
Mikrometers 
S^ehalten  und 
das  J'Lnde  des 
Werkzeuges 
gegen  das 
Lineal  ange 
legt.  Das  Mi- 

%  kromcter  wird 

dann  in  die  abgebildete  Stellung  eingestellt,  worauf 
man  von  der  Ablesung  für  ein  amerikanisches  Normal- 
gewindewerkzeug  0,2887"  abziehen  muß.  Die  Differenz 
ergibt  die  Breite  der  Stahlspitze,  die  genau  der 
Steigung  messen  soll.  Bei  dem  'Acme  -  Gcwindewerk- 
zeug  muß  man  zu  demselben  Zweck  0,1293  '  von  der  Ab- 
lesung des  Mikrometers  abziehen.  Diese  Konstanten 
(0,2887  und  0,1293),  von  der  Mikrometerablesung  ab- 
zuziehen sind,  sind  aber  nur  richtig,  wenn  die  Mikrometer- 
spindel den  gewöhnlichen  Durchmesser  von  V«"  ^'S't-  Den 
Wert  der  Konstanten  A  (für  irgendeinen  anderen  Spindei- 
durchmesser  D  und  einen  CJewindewinkel  a  erhält  man  aus: 

A  =  2  D  •  tg  " . 

Man  kann  auch  eine  gewöhnliche  Zahnmeßschublehre  zur 
Prüfung  der  B'cite  der  Gewindestahlspitzc  verwenden, 
wie  in  Fig.  18  ersichtlich  ist.  Wenn  die  Messungen  bei  einer 
senkrechten    l'ntfcrnung    x  =    Vi"  '8)    von  den 

Spitzen  der  Backen  geschehen,  so 
können  die  oben  erwähnten  Werte  für 
9^  Normal-  und  Acmc-Gcwinde  von  der 
.Ablesung  der  Schublehre  abgezogen 
werden,  um  wieder  die  Breite  der 
Stahlspitze  zu  erhalten. 

Sobald  ein  Gewindestahl  für  ein 
Norm  algewinde  liinsichtlich  seines 
Winkels  und  der  Breite  an  der  Spitze 
genau  ist,  kann  man  leicht  auf  folgende 
Weise  eine  genaue  Schraube  herstellen  : 
Zuerst  dreht  oder  schleift  man  den 
Schraubenkörper  auf  den  Außendurchmesser  der  Schraube 
innerhalb  der  durch  die  Arbeit  verlangten  Genauigkeits- 
toleranzen. Vor  dem  Gewindeschneiden  stellt  man 
den  Stahl  nach  innen  so  weit  zu,  daß  seine  Vorder- 
kante gerade  die  Oberfläche  des  Stückes  berührt,  und 
schaltet  dann  für  die  aufeinanderfolgenden  Schnitte 
so  weit  zu,  bis  man  im  ganzen  eine  Tiefe 
—  0.^495  >^  Steigung  des  Gewindes  erreicht  hat.  Wenn 
die  Transport  schraube  am  Quersupport  keine  Teilscheibe 
zum  Messen  der  Werkzeugbewegung  hat,  so  kann  man  doch 
einfach  die  Bewegung  des  Werkzeugschlittens  messen, 
indem  man  einen  Stift  oder  Block  aufklemmt  und  von 
diesem  die  Entfernung  bis  zu  einem  festen  Stift  oder  Block 
mißt.  Bei  einem  Acme-Gewinde  ist  die  Einwärtszustcihing 
gleich  der  halben  Gewindesteigung  plus  0,010'  . 

Breite  der  Vorderkante  eines  Gewindestahlcs  für 
Flachgewinde. 
Um  genügend  Spiel  zwischen  den  Gewinden  einer 
flachgängigen  Schraube  und  ihrer  Mutter  zu  erhalten, 
macht  man  die  Gewindenut  in  der  Mutter  etwas  breiter  als 
die  halbe  Gewindesteigung.    Die  Breite  der  GeAvindestahl- 
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Flg.  16. 

/ahnnießschublehre  ^ur 
Gewindestahlmessung. 


spitze  zum  Scluieideii  von  AuUenllachgcwinden  soll  geii;iii 
die  halbe  Teilung  betragen,  jedoch  soll  die  Breite  de^  Stahh  s 
zum   Schneiden  von    Innengewinden  oder  von  Gewind« 
bohrern,  die  zum   Schneiden  von  Muttern  dienen  solhn, 
ein  wenig  geringer  sein  als  die  halbe  Teilung,  so  daß  die 
Sdineidzähnc  nachlier  ein  wenig  breiter  als  die  theoretische 
normale  Breite  werden.    Die  Cicwindeniit  in  der  Mutter 
wird  dann  ein  wenig  breiter  als  das  Gewinde  der  Schrauh' 
so  daß  sich  daraus  das  notwendige  Spiel  ergibt.    Der  (.< 
windestahl  für  die  Innengewinde  an  Muttern  soll  offen b  n 
dieselbe  Breite  wie  die  Zähne  am  Gewindebohrer  crlialt(  n 
oder  ein  wenig  breiter  als  die  halbe  Steigung  .sein.  Du 
Breiten   der   Spitzenstähle  für  alle  gewöhnlichen  Teilun 
gen  von  2  bis  14  Gängen  auf  i  Zoll  sind  in  der  Zahli  n 
lafel  gegeben  für  Werkzeuge  zum  Schneiden  von  (Wwind' 
l)ohrern,  Schrauben  bolzen  und  Muttern. 


Anzahl 
der 
iie- 

Breite  der  Vorderkante  von  Gewindestähl 

cn 

winde- 

Gewinde- 

Schrauben- 

gänge 

bohrer 

bolzen 

innengewindi. 

auf  I" 

Zoll 

mm 

Zoll 

mm 

ZoU 

mm 

2 

0,2475 

6,30 

0,2500 

6,35 

0,2525 

^4^ 

0,1975 

5,05 

0,2000 

5,oS 

0,2025 

5,1^ 

3 

0,1641 

4.17 

0,1666 

4,24 

0,1691 

4,3" 

3'/2 

0,1408 

3.60 

0,1428 

3/'3 

0,1448 

3,6.^ 

4 

0,1235 

.  3,16 

0,1250 

.3,18 

0,1265 

3,22 

4V-2 

[  0,1096 

2,79 

0,1111 

2,82 

0,1 126 

2,8f> 

5 

0,0985 

2,50 

0,1000 

2,54 

0,1015 

2,5s 

5V2 

0,0894 

2,27 

0,0909 

2,31 

0,0924 

2,33 

'6 

0,0818 

2,0S 

0,0833 

2,12 

0,0848 

2,1^, 

7 

0,0699 

1,77 

0,0714 

1,81 

0,0729 

1,85 

s 

0,0615 

1,56 

0,0625 

1,59 

o,or)35 

1,01 

') 

'J,0545 

1,3« 

0,0555 

1,41 

0,0565 

1,43 

10 

0,0490 

1,24 

0,0500 

1.27 

0,05  to 

i,.3" 

1 1 

0,0444 

1,13 

0,0454 

i,'5 

0,0464 

12 

0,0407 

1,03 

(^,0417 

1,06 

0,0427 

1,0^ 

13 

0,0375 

0,95 

0,0385 

0,98 

0,0395 

l,fXj 

>4 

0,0352 

0,89 

0,0357 

0,91 

0,0362 

0,92 

Verwendung  von  Ge wi n des tr eh  1er n  in  d(  i 
Drehb  a  nk. 

Fin  Strehler  ist  ein  Gewindewerkzeug  mit  einer  Anzal:! 
Zähne  an  Stelle  einer  einfachen  Spitze,  wie  sie  der  g( 
wöhnliche  Gewindestahl  der  Drehbank  besitzt.  Die  Strehh  1 
(ausschließlich  jener  für  Schncidbacken)  sind  endwedci 
Hand-  oder  Maschinenstrehler.  Die  Ilandstrehler  werden 
von  Hand  geführt,  während  die  Maschinenstrehler  in, 
Stichelhaus  wie  ein  gewöhnUcher  Drehstahl  eingespannt 
Averden.  Zwei  Formen  von  Handstrehlern  sind  in  Fig.  i'. 
11.  20  abgebildet,  \on  denen  F  g.  19  für  Außengewinde  und 
Fig.  20  für  Innen- 
gewinde verwendet        ^  ■  -""Vr^  JT^'y 

wird.  Beim  Arbeiten        V^[_^^]^^,,:::^:::;Jp^^-^^  l  I 

wird  die  Schnitt- 
kante des  Strehlcrs 
durch  irgendeine 
Unterstützung  im 
Stichelhaus  getra- 
gen. Die  Handstrehler  sind  gut,  um  beschädigte  Gewinde 
herzurichten  oder  irgendein  Werkstück,  das  mit  Sclmeid- 
backen  oder  einem  einfachen  Gewindestahl  geschnitten 
wurde,  auf  Maß  zu  bringen.  Besonders  für  Messing- 
arbeit sind  diese  W'erkzeuge  gut  zu  \  erwenden.  An  allen 
Strehlern  sind  die  Gewindezähne  nach  der  Steigung  des 
Gewindes  geteilt.  Die  Werkzeuge  haben  infolgedessen 
den  Vorteil,  daß  sie  schnell  und  ohne  Einsetzen  von 
Wechselrädern  in  die  Drehbank  zum  Gewindeschneiden 
\  er  wendet  werden  können. 

Gewindestrehler,  die  im  Stichelhaus  fest  eingespannt 
bind,  werden  meist  in  derselben  Weise  wie  ein  einfacher  Ge- 


Fie.  19  u.  20.  Handstrehler. 


WERKSTATTSTECHMK 
VJ20    UEVT  5. 
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Flgr.  21. 

Stichler  für  ameri- 
kanisches Norma 
gewinde. 


wiudcstahl  verwcndel,  indem  der  Vorschub  der  Drehbank 
der  Steigung  des  Gewindes  entsprechend  emgestellt  wi^d 
Werkzeuge  dieser  Art  schneiden  die  Gewinde  schnell  und 
können  zum  Ausschruppen  der  Gewinde  verwendet  werden 
bevor    diese  mit   dem  gewöhnlichen  einfachen  Gewinde' 
stahl    geschlichtet     werden.      Viele  Schraubengewinde' 
werden  auch  vollständig  mit  Strehlern  dieser  Art  fertie 
gestellt,  obgleich  dies3  nicht  für  besonders  genaue  Arbeit 
geeignet  sind,  außer  wenn  die   Gewindezähne  nach  dem 
Harten  geschliffen  werden,  weil  die  Steigung  der  Strehler 
zahne  mehr  oder  weniger  durch  das  Härten  beeinflußt 
wird.    Em    Strehler  für  amerikanisches   Norm  algewinde 
ist  .nlMg.  21  ersichtlich.  Der  Raum  zwischen  den  Gewinde- 
lt  Zähnen  ist  zu  einem 

J        I   scharfen    V  ausge- 

schliffen, anstatt  zu  . 
abgestumpften  En- 
den wie  an  der 
Schnittkante  selbst 
ausgebildet  zu  wer- 
den, damit  man  an 
der  Spitze  der 
Ge^vinde  Spiel  er- 
liält. 

Die  Steigung  der  Strchlerzäline  stimmt  aber  nicht 
Hiimer  mit  der  Steigung  des  Gewindes,  das  geschnitten 
werden  soll,  überein.  Der  Strehler  in  Fig  22  hat  z  B 
eme  Teilung,  die  doppelt  so  groß  ist  wie  die  Steigung  der 
Schraube.  Jede  zweite  Gewindenut  ist  im  Eingriff  mit  dem 
\V  erkzeug,  daaber  der  Vorschub  der  Drehbank  entsprechend 
der  leilung  des  zu  schneidenden  Gewindes  eingestellt  ist 
folgt  jeder  Zahn  des  Strehlers  genau  so  der  Gewindenut  als 
ob  es  em  emfacher  Gewindestahl  wäre.  Strehler  werden 
manchmal  nach  Fig.  22  ausgeführt,  wenn  sehr  feine 
Gewinde  geschnitten  werden  sollen,  weil  man  auf  diese 
Weise  stärkere  und  größere  Gewindezähnc  bekommt. 

Werkzeuge  für  W  h  i  t  w  or  tli- G  e  w  i  n  de. 
Das  Whitworth- Gewinde   oder  das  englische  Noimal- 
gewindc  kann  mit  einem  einfaclicn  Gewindestahl  (Fig.  23) 

geschnitten  werden. 
Das  Werkzeug  ist 
so  geformt,  daß  es 
die  Abrundung  der 
Spitze  des  Ge- 
windes, die  Flanken 
und  die  Abrundung 
an  derWurzel  gleich  - 
zeitig  fertig  macht. 
■  ,  Da  die  Herstellung 

dieses  Werkzeuges  aber  schwierig  ist,  werden  viele 
Whitworth -Gewinde,  besonders  in  kleineren  Reparatur- 
;wcrkstätten ,  mit  Hilfe  von  2  Stählen  (vgl.  Fig. 
44  11.  25).  geschnitten,  von  denen  einer  die  Flanken  und 
die  \\  urzel  und  der  andere  die  Spitze  des  Gewindes  fertig 
nacht,  wiedie  Abbildungen  zeigen.  Inenglischcn  Werkstätten 

werden  Gewinde  der  ge- 
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Selbsttätige  Gewindeschneidbank. 
Die  selbsttätige  Gewindeschneidbank  (Fig  28)  ist  be 
sonders  für  Gewindeschneiden  an  Massengegenständen  ge 
eignet,  weil  die  Bewegungen  der  Bank  selbsttätig  betätigt 
werden,  nachdem  das  Arbeitstück  eingespannt  und  dt 
Bank  angelassen  worden  ist.  Da  die  Vor-  und  Rückwärts- 
bewegungen des  Supports  und  die  Bewegungen  des  Werk- 
zeuges selbsttätig  geregelt  werden,  arbeitet  die  Maschine 
schneUer  als  eine  gewöhnliche  Drehbank  und  ohne  Unter- 
brechung.   Fig.  28  gibt  eme  Ansicht  der  Maschine  und  des 


Fig.  28.    .Selbsttätige  GewiDfleschneidniaschine 


Figr.  23. 

Stahl  für  Whit- 
worlh-Gewinde. 


FlB-.  24  u.  S6. 

/-wei  Stähle  für  ein 
Whitworth -Gewinde. 


Fig.  26  u.  27. 
Schneiden  von  Whitworth-Gewinden 
mit  Stahl  und  mit  Strehler. 


bräuchlichen  Steigungen 
oft  nach  Fig. 26  u.  27  ge- 
schnitten. Nachdem  die 
Seitenflächen  und  die 
Wurzel  des  Gewindes  mit 
einem  Stahl  mit  runder 
Spitze  fertig  gemacht 
worden  sind,  wird  die 
Sjjitze  mit  einem  Hand- 
Radius  der  Krümmung  an 
beim   Whitworth  - 


itrehler    abgerundet.  Dei 

1er    Spitze  und   an   der  Wurzel  ist  _   

iewinde  gleich  0,1373  x  der  Teilung,  und  die  Tiefe  des 
jrewindes  ist  gleich  0.6403  x-der  Teilung.  Der  Winke], 
wischen  den  Flanken  in  der  Achsenebene  gemessen  be- 
rägt  55  0. 


Arbeitstückes.    Der  Spindelstock  ist  als  Räderkasten  aus- 
geb'ldet  und  hat  verschiedene  Schaltungen  für  die  Schnitt- 
geschwindigkeiten und  für  den  Rücklauf,  der  selbsttätig  nach 
Beendigung  des  Schnittes  eingestellt  wird.    Der  Support 
ist  für  vordere  und  rückwärtige  Werkzeuge  eingerichtet . 
die,  wenn  die  Maschine  arbeitet,   selbsttätig  auf  die  ver- 
langte Tiefe  vorgeschoben  werden.   Der  Support  wird  dann 
längs  des  Bettes  durch  eine  in  der  Mitte  gelegene  Leit- 
spindel  vorgetrieben;  wenn  die  Werkzeuge  das  Gewinde- 
ende erreichen,  werden  sie  selbsttätig  zurückgezogen,  und 
der  Support  wird  wieder  zum  Beginn  der  Gewinde  zurück- 
geführt.   Die  Werkzeuge  werden  dann  wieder  so  weit  zu- 
gestellt, daß  ein  neuer  Span  genommen  werden  kann,  und 
die  Arbeitsfolge  so  lange  wiederholt,  bis  das  Gewinde  auf 
das  eingestellte  Maß  fertig  gemacht  worden  ist;  in  diesem 
Augenblick  wird  die  Zustellung  der  Werkzeuge  .selbsttätig 
abgestellt.   Wie  abgebildet,  sind  4  Werkzeughalter  für  die 
Schnittwerkzeuge  vorhanden.    Für  Außengewinde  werden 
2  Stähle  verwendet,  der  eine  an  der  Vorderseite,  der  andere 
an  der  Rückseite  des  Supports,  wie  bereits  erwähnt.  Soll 
ein  Gewinde  knapp  bis  an  einen  Absatz  zur  Linken  gcsclinil 
ten  werden,   so  werden  die   beiden  linken  Stichelhäusei 
verwendet  und,  wenn  der  Ab.satz  sich  auf  der  anderen  Seite 
befindet,  die  beiden  rechten. 

Bei  Verwendung  der  beiden  Stähle  für  Außengewinde 
kann  man  einen  Stahl  die  eine  Gewindcflanke  herstellen 
lassen,  während  der  andere  Stahl  auf  der  anderen  Seile 
arbeitet.  Werden  die  Werkzeuge  in  dieser  Art  verwendet, 
so  können  sie  mit  oberem  Hintersc  Iiliff  angeschliffen  werden, 
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„Hl   Wusscrc  SLlmittaibcil  zu  erzielen.     Beim  Schneiden 
Non  Spit/.fjc-winden,  Acme-  oder  Scbneckcnj,'ewindcn,  wird 
inanchmal  ein  trapezförmiger  Schruppstahl  auf  der  Rück- 
seite und  ein  Formstahl  zum  Schlichten  auf  der  Vorderseite 
verwendet.    Ein  federnder  Schlichtstahl,  abgekröpft  oder 
in  einer  anderen  Form,  ist  sehr  zu  empfehlen.  Eine  andere 
Art,  Gewinde  ähnlicher  Form  zu  schneiden,  besteht  darin, 
daß  man  einen  einfachen  viereckigen  Einstechschruppstahl 
vor  den  vorderen  und  den  hinteren  Stählen  eine  Mittelnul 
vorschneiden  läßt.    Dxser  viereckige  Stahl  schruppt  cinc 
Nut  vor,  die  dann  durch  die  beiden  folgenden  Werkzeuge 
geschlichtet  wird,  die  Schälschnitte  an  den  gegenüberlie- 
genden Gewindeflanken  ausführen.    Beim  Schneiden  eines 
Flachgewindes  wird  ein  Schruppstahl,  der  ungefähr  0,5mm 
schmäler  ist,  verwendet  und  das  Gewinde  mit  einem  Stahl 
im  vorderen'support  auf  Maß  geschlichtet.  Beim  Schneiden 
eines  doppelten   Gewindes  können   beide  Gewindenuten 
gleichzeitig  bei  Verwendung  aller  vier  Werkzeuge  herge- 
stellt werden;  2  parallele  Schruppstählc,  die  in  nebenein- 
anderliegenden Nuten  arbeiten,    werden    auf  dem  rück- 
wärtigen Support  und  2  Schlichtstähle  auf  der  Vorderseite 
der  Maschine   festgespannt.     Für  Innengewinde  können 
Werkzeughalter  vorgesehen  werden,  die  gleichzeitig  Schrupp- 
und  Schlichtstahl   tragen.     Meist  verwendet  man  kreis- 
förmige  Gewindestähle.    Um    die  Maschine  für  Gewinde 
verschiedener  Steigimgen  einzurichten,  werden  die  Wechsel - 
räder^  ausgewechselt. 

Eines  der  wichtigsten  Teile  dieser  Drehbank  ist  die  rück- 
wärtige Welle,  die  den  Vorschub  des  Supports  und  die 
Umkchrstellen',   weiter  die   Zustellung  der  Schnittstähle 
nach  innen  oder  außen  regelt.  Wenn  der  Support  das  Ende 
seines  Weges  mit  der  Beendigung  des  Schnittes  erreicht  hat, 
so  stößt  er  gegen  einen  einstellbaren   StOlring  auf  der 
rückwärtigen  Welle.     Dadurch  wird  diese  Welle  in  der 
Längsrichtung  verschoben  und  im  Spindelstock  der  Ma- 
schine   eine   Vorrichtung  ausgelöst,  die  diese  Welle  um 
eine  halbe  Umdrehung  verdreht.    Dies  bewirkt,  daß  die 
beiden  Schnittstähle  von  dem  Arbeitstück  zurückgezogen 
werden  imd  die  Drehrichtung  der  Spindel  mn gekehrt  wird. 
Wenn  der  Support  das  Ende  der  Rückbewegung  erreicht 
hat    die  durch  die  Umkehr  der  Drehrichtung  von  Spin- 
del'  und  Leitspindel  bewirkt  wird,  stößt  er  gegen  einen 
anderen  Anschlag  auf  der  rückwärtigen  Welle,  so  daß  diese 
wieder  in  der  entgegengesetzten  Richtung  bewegt  wird. 
Infolgedessen  bewegt  sich  die  W^elle  wieder  um  eine  halbe 
Umdrehung,   wodurch  die  Werkzeuge  für  den  nächsten 
Schnitt  nach  innen  zugestellt  werden.     Die  Werkzeuge 
werden  nach  jedem  Schnitt  durch  ein  Schaltrad  ein  wenig 
weiter  nach  innen  zugestellt.  Ku. 


1-ür  die  folgenden  vier  Werkzeuge  gilt  dasselbe.  Zunächst 
wird  rund  gedreht  bis  auf  den  Außcndurchmcsscr  des  Ge- 
windes. Das  nächste  Werkzeug  fast  die  Stirnseite  ab.  Die 
nächste  Teilung  des  Revolvcrkopfes  bringt  den  Schneidkopf 


Flg.  1  u.  a.    Schraube  mit 
exzeutrischem  Ansatz. 


Fl».  3.    Herstellung  einer  Schraube  mit  exzentrischem  Ansatz 
auf  Revolverbank. 

vor,  der  das  Gewinde  herstellt.  Schließlich  kommt  ein  Werk- 
zeug, das  das  freie  Ende  glättet. 

Nach  diesen  Arbeiteji  wird  die  Hauptspindel  wieder  in 
Bewegung  gesetzt,  und  zwei  Seitenstähle  bearbeiten  den 
konzentrischen  Teil  B  auf  der  anderen  Seite  des  Sechskantes 
und  stechen  schließlich  die  fertigen  Schrauben  ab.    M.  T. 


Herstellung  von  Schrauben  mit  exzentrischem  Ansatz. 

Die  HersteUung  der  in  Fig.  i  u.  2  in  etwas  mehr  al^  natürl. 
Größe  dargestellten  Schraube  für  photographische  Apparate 
ist  insofern  interessant,  als  sie  in  einer  Sitzung  auf  der  Revol- 
ver drehbank  vorgen  ommen  wird , 
A  trotzdem  ein  exzentrischer  An- 

n-- tnito  satz  A  zu  bearbeiten  ist. 

-jt    SÄiwTTV^  j    ^  I^ie   Ausrüstung   der  Ma- 

j>      schine  zeigt  Fig.  3. 

Man  geht  von  einer  Sechs - 
kantstange   aus   Messing  aus. 
Die  Exzentrizität  des  Ansatzes 
A    gegenüber    der  ursprüng- 
lichen Achse  des  Sechskantes  beträgt  etwa  0.8  mm. 

Der  Arbeitsgang  ist  wie  folgt :  Nachdem  die  Stange  bis 
zum  Anschlag  vorgeschoben  worden  ist,  wird  die  Arbeits- 
spindel angehalten,  das  zweite  Werkzeug  des  Revolver- 
kopfes tritt  in  Tätigkeit.  Dieses  ist  mit  seiner  Mitte  um  den 
obengenannten  Betrag  der  Exzentrizität  aus  der  Achse  der 
Hauptspindel  verschoben  worden.  Außerdem  muß  es  sich 
drehen   um  auf  dem  stiUstehenden  Material  zu  schneiden. 


Kästen  zum  Befördern  von  Arbeitstüeken. 

In  der  Figur  sind  recht  praktische  Kästen  zum  Sammeln 

und    Befördern    von     Arbeitstücken    in  mechanischen 

W^erkstätten  zu  sehen,  die  kiäftig  und  haltbar  gebaut  sind 

und  eine  für  die  Handhabung  bequeme  Form  aufweisen. 

Der  Kasten  besteht 

in  der  Hauptsache 

aus    einer  Wanne, 

die  aus  einem  Stück 

von    2  mm  Stärke 

hergestellt    ist.  — 

Die  Handgriffe  sind 

aus  2,5  mm  Blech 

gemacht,  doppelt 

gefaltet  und  an  die 

Wanne  ange- 
schweißt. Die  Rän- 
der werden  an  allen 
Seiten  sorgfältig  um- 
gelegt, damit  Ver- 
letzungen durch 
scharfe  Kanten  aus- 
geschlossen bleiben. 
Durch  das  Umlegen 
der  Ränder  erreicht 
man    fernei,  daß 

die  Ecken  besonders  kräftig  werden,  weü  dort  das  Material 
in  vier  Schichten  liegt.  Die  Handgriffe  sind  ziemlich  weit 
nach  oben  angeordnet,  damit  der  Arbeiter  auch  vollständig 
gefüllte  Kästen  ohne  SchN^-ieiigkeiten  bewegen  kann.  D;^ 
aus  der  Abbüdung  ersichtlichen  Löcher  m  den  Handgnffe;. 
dienen  zum  Einhaken  einer  Stange,  um  damit  den  voUen 
Kasten  nach  Bedarf  am  Fußboden  entlang  schleifen  zu 
können.  Der  Kasten  ist  voUkommen  wasserdicht,^  wt 
er,  wie  oben  erwähnt,  aus  einem  Stück  hergestellt  ist."  Alle 
üijerlappungen,  Falten  und  sonstigen  VeibindungssteUen 
sind  elektrisch  geschweißt.  ^I- 


Kästen  zum  Befördern  voa  Arbeitstücken. 
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BÜCHERBESPRECHUNGEN. 

Untersuchung    der    Kohlenwasserstoff  öle    und  Fette 
sowie  der  ihnen   verwandten    Stoffe.     Von  D.  Holde. 
Bearbeitet  unter  Mitwirkung  von  G.  Meyerheim.     5.  Aufl. 
ulius  Springer,  Berlin  1918.    Preis  geb.  M  36, — . 

Allen  Schwierigkeiten  des  Krieges  zum  Trotz  ist  im  Spät- 
mer  1918  die  5.  Auflage  des  Werkes  von  Holde  erschiene.!, 
alle,  die  den  ,, Holde"  bereits  kanntea,  eine  um  so  angeneh- 
ere  Überraschung,  als  die  Neuauflage  eine  nicht  unwesentliche 
Anzahl  neuer  Kipitel  und  Erweiterungen  bereits  vorhandener 
aufweist.  Als  neu  hinzugekommene  Abschnitte  sind  vor  allem  zu 
nennen:  Elektrische  Erregbarkeit,  Leitfähigkeit,  Schmelzw  rme, 
Graphitschmiermittel,  Oberf  ächenspannung,  Cumaronharze,  Harz- 
leim und  Voltolöle. 

Es  ist  ferner  zu  bemerken,  daß  in  fast  allen  Fällen,  wo  es 
erforderlich  war,  eine  sehr  gründliche  Umarbeitung  und  Neu- 
gestaltung stattgefunden  hat,  wozu  vom  Verfasser  eine  größere 
Anzahl  berufener  Fachgenossen  herangezogen  worden  ist.  Überall, 
wo  die  Verwendung  früher  gebräuchlicher  Stoffe  durch  die  Um- 
wälzung unserer  Wirtschaft  infolge  des  Krieges  unmöglich  oder 
doch  zu  kostspielig  geworden  ist,  weist  der  Verfasser  auf  die  in 
Aufnahme  gekommenen  Ersatzstoffe  und  ihre  Verwendungsmög- 
lichkeiten hin.  So  findet  sich  am  Schlüsse  des  Buches  ein  längerer 
Abschnitt,  in  dem  die  während  des  Krieges  vom  Verbraucher, 
Fabrikanten  und  anderen  wissenschaftlich  interessierten  Kreisen 
gemachten  Erfahrungen  in  einer  Anleitung  für  die  Einteilung  und 
Beschaffenheitsbedingungen  für  Schmieröle  und  Fette  nebst  Richt- 
linien für  die  Verwendungsgebiete  der  einzelnen  Klassen  zusammen- 
gefaßt sind.  Die  von,  der  Kriegsrohstoffabteilung  des  Kriegsamts 
sowie  von  der  wissenschaftlich-technischen  Abteilung  der  Kriegs- 
schmieröl-Gesellschaft (jetzt :  Mineralölversorgungs-Gesellschaft) 
aufgestellten  Richtlinien  werden  voraussichtlich  für  längere  Zeit 
als  Basis  für  die  Gruppierung,  Kennzeichnung  und  zu  fordernden 
Eigenschaften  der  Schmiermittel  dienen. 

Als  Einleitung  ist  der  5.  Auflage  das  Kapitel  über  ,, All- 
gemeine  Prüfungsmethoden"  vorangestellt,  in  dem  die  Unter- 
suchungsmöglichkeiten für  alle  später  zu  behandelnden  Stoffe 
zunächst  in  großen  Zügen  beschrieben  werden .  Diese  Gruppierung 
mag  für  den  Studierenden  und  wissenschaftlich  Arbeitenden  ge- 
eignet erscheinen,  der  Techniker  aber,  der  sich  schnell  über  ein 
besonderes  Gebiet  unterrichten  wiU,  wii'd  gern  alles  Wissenswerte 
an  einem  Fleck  beisammen  suchen .  Auch  das  eben.so  interessante 
wie  wichtige  Kapitel  der  ,, Theorie  der  Reibung"  geschmierter 
Maschinenteile  wird  hier  behandelt  und  die  neuesten  Arbeiten 
auf  diesem  Gebiet  allgemein  besprochen.  Als  sehr  wichtige  Grund- 
lage zur  weiteren  Bearbeitung  der  Materie  dienen  die  physikalischen 
und  mechanischen   Versuphe  von   Ubbelohde,  Schlesinger, 
Gümbel  u.  a.  Das  bisherige  Ergebnis  dieser  Arbeiten  ist,  daß  die 
•  n    der  Engler-Zahl  abweichende  physikalische  Zähigkeitskon- 
iite  in  Verbindung  mit  geeigneten  Ausführungen  von  Ölprüf- 
chinen  zur  Lösung  der  beim  Schmieren  bisher  nicht  aufge- 
ben Vorgänge  berufen  erscheint.  Als  Wesentliches  ist  gegenüber 
4.  Auflage  zu  bemei'ken,  daß  nicht  mehr  mit  unbedingter 
iierheit  an  der  Annahme  festgehalten  wird,  daß  das  Optimum 
Schmierwirkung  ausschließlich  in  der  Zähigkeit  des  Öles  fest- 
gelegt ist.   Will  man  schon  von  einer  absoluten  Schmierfähigkeit 
'Prechen,  so  sei  an  dieser  Stelle  darauf  hingewiesen,  daß  über  den 
jläegriff  Schmierfähigkeit  in  dJr  Praxis  zwei  vollständig  getrennte 
Auffassungen  herrschen,  und  zwar  spricht  man,  je  nach  der  Art 
les  Betriebes,  von  einem  Optimum  in  der  Reibungsverminderung 
md  von  einem  snlc' cn  im  Schmierstoffverbrauch. 

Auch  das  Gebiet  der  ,, Undefinierbaren  Erscheinungen  beim 
ächmiervorgange"  erscheint  noch  nicht  völlig  geklärt.  Die  Auf- 
assung  der  Neuauflage  geht  dahin,  daß  Öle  verschiedenen  Ur- 
sprungs trotz  gleicher  Zäliigkeit  mehr  oder  weniger  Schmiei'sclüclit 


haltend  wirken  können,  ein^Kriterium  für  die  Güte  der  Öle  in  me- 
chanischem Sime  durch  die  Zähigkeit  allein  also  nicht  gegeben 
ist.  Die  auf  pralrtischer  Grundlage  durchgeführten  hervorragenden 
Versuche  von  Prof.  Schlesinger  und  Dr.  Kurrein  haben  zu 
dieser  Auffassung  m  ergänzendem  Sinne  insofern  einen  Beitrag 
geliefert,  als  auch  die  Gruppe^dei"  Voltolöle>us  dem  Rahmen  der 
früher  angenommenen  Gesetzmäß  gkeit  herausfällt.' 

Da  eine  ausführlichere  Betrachtung  den  Rahmen  der'kurzen 
Besprechung  uberschreiten  würde,  so  möge  es  genügen,«!  darauf 
hinzuweisen,  daß  der  klare  und  kurz  zusammengefaßte  Text  durch 
eine  große  Anzahl  selir  guter  Abbildungen  ergänzt  wird.  Die  an- 
geführte Literatur  ist  erschöpfend  und  gibt  die  Möglichkeit,  sich 
Uber  besondere  Gebiete  eingehend  zu  unterrichten.  Eine  größere 
Anzahl  Zahlentafeln  gestattet  einen  Überblick  der  zahheichen 
Produkte  und  gibt  durch  die  Nebeneinanderstellung  analoger 
Werte  dem  Untersuchenden  erleichterte  Handhabe  für  die  Beur- 
teilung des  ihm  vorliegenden  Materials. 

Es  erübrigt  sich,  auch  an  dieser  Stelle  hervorzuheben,  daß 
der  ,, Holde"  ein  unentbehrlicher  Mentor  für  alle,  die  in  irgend 
einer  Weise  mit  der  Beurteilung  oder  Untersuchung  von  Ölen, 
Fetten  oder  verwandten  Produkten  beschäftigt  sind,  geworden  ist. 

Dr.  R.  Stern. 

Deutsche  Forschungsstätten  technischer  Arbeit.  Hand- 
b-ich  der  auf  dem  Gebiet  der  Technik  u.  verwandten  Wissens- 
zweige arbeitenden  Forschungs-,  Versuchs-  U.  Prüfanstalten 
u.  dergl.  sowie  der  diese  Anstalten  unterstützenden  Vereine, 
Körperschaften  u.  Organisationen.  Bearbeiter:  Dipl.-Ing. 
Wallich.  Herausgeber:  Verein  deutscher  Ingenieure. 
Selbstverlag  des  V.  d.  I.,  Berlin  1919.  Für  den  Buchhandel: 
Julius  Springer.  Preis  geb.  M,  7,50.  für  Mitgl.  des  V.  d.  I. 
M.  6.75. 

Der  Friedensvertrag  tri;t  in  Kraft,  die  Fronzeit  des  deutschen 
Wirtschaftslebens  beginnt.  Ob  wir  sie  zu  ertragen  vermögen,  wissen 
wir  nicht  —  soviel  aber  wissen  wir:  der  Versuch  muß  gemacht  wer- 
den, und  wenn  wir  alle  Kräfte  bis  zum  äußersten'anspannen,  winkt 
sogar  ein  Hoffnungsfunke  späterer  besserer  Zeiten.  Rationalisieren 
heißt  die  Losung.  Menschliche  und  mechanische  Arbeitskraft,  Or- 
ganisation und  Verfaliren,  überall  heißt  es,  den  Wirkungsgrad  zu 
steigern.  Kein  Gebiet,  auf  dem  nicht  nach  Ersparnis-  und  Steige- 
rungsmöglichkeiten gespürt  wird;  diesen  Spürsinn  hat  der  Krieg 
mit  seiner  Ersatzstoffwirtschaft  geschärft.  Die  wissenschaftliche 
Forschung  ist  auf  dem  Posten.  Aber  auch  sie  selber  muß  rationali- 
siert werden.  Ohne  Widerspruch  fordert  man  ihre  Sozialisierung :  ' 
ihre  Ergebnisse  sollen  allen  zugute  kommen,  und  alle  .sollen  ihre 
Schaffenskraft  und  ilire  Erfalrrungen  in  den  Dienst  der  Wissenschaft 
stellen.  Es  war  bislang  nicht  zum  besten  mit  der  Organisation  der 
wissenschaftlichen  Forschung  bestellt.  Der  typische  deutsche  Ge- 
lehrte war  früher  der  geborene  Eigenbrötler,  etwas  davon j blieb 
vielerorts  haften.  Manche  beackern  gleiches  Gebiet,  ohne  zu  be- 
denken, daß  das  Raubbau  an  Arbeitslcraft  und  Geldmitteln  bedeutet,- 
die  nutzbringender  anderweitig  angesetzt  werden  würden. 

Es  ist  eine  verdienstvolle  Tat,  daß  der  Verein  deutscher 
Ingenieure  die  Organisation  wissenschaftlicher  Arbeit  mit  einer 
Inventur  der  teclmischen  Forschungsstätten  gewissermaßen  einleitet. 
Man  wird  sich  mit  Verwunderung  des  bisherigen  Fehlens  einer  der- 
artigen Zusammenstellung  bewußt.  Der  Inhalt  ist  reichhaltig  (er- 
hebt aber  dem  Vorwort  nach  in  der  vorliegenden  ersten  Auflage 
begreiflicherweise  noch  keinen  Anspruch  auf  unbedingte  Vollstän- 
digkeit). Der  erste  Teil  enthält  die  eigentlichen  250  Forschungs- 
stellen, und  zwar  in  örtlicher  Reihenfolge,  was  zweckmäßig  ist,  da 
der  volle  Titel  der  Institute,  vor  allem  das  für  die  Ordnung  maß- 
gebende erste  Wort,  selten  im  Gedächtnis  haftet.  Innerhalb  jeder 
einzelnen  Stadt  ist  die  Ordnung  alphabetisch,  nicht  fachlich;  das 
ist  etwas  unübersichtlich,  aber  schwierig  abzuändern.  Die  zu  jeder 
Stelle  gemachtenAngabensind  klar  gegliedert  und  in  jeder  Beziehung 
reichhaltig.  Der  zweite  Teil  enthält  die  Stiftungen,  Vereine  und 
Verbände  zur  Förderung  gemeinnütziger  technischer  l'-orschungen, 
der  dritte  .Teil  ein  nach  Stichworten  geordnetes^Verzeichnis,  der 
Arbeitsgebiete  der  im  ersten  und  zweiten  Teil  genannten  Anstalten 
usw. 

Die  fleißige  Arbeit  empfiehlt  sich  von  selbst.  Den  einzelnen 
Forschungsstätten  ist  zu  wünschen,  daß  ihnen  als  Ff)lge  dieser 
zusammenfassenden  Bekanntgabe  ilires  Daseins  und  Daseins- 
zweckes recht  zahlreiche  Aufträge  aus  dem  Erwerbsleben  imd  im 
Zusammenhang  damit  die  Mittel  zufließen,  die  sie  außer  staatlicher 
Unterstützung  oder  sonstiger  Einnahme  (man  stavmt  über  die  Ge- 
ringfügigkeit der  meisten!)  benötigen,  um  mit  den  reich  begüterten 
ausländischen,  besonders  amerikanischen,  Instituten  Schritt  halten 
zu  können.  Buxbaum. 

Fluglehrc.    Vorträge  über^Theorie  und  Berechnung  der  Flug- 
zeuge in  elementarer'  Darstellung.    Von  Dr.  Richard  M'ises. 
Julius  Springer,  Berlin  1918.   Preis  geh.  M.  8, — ■ 
Das  kleine  Buch  ist  eine  Sammlung  von  Vorträgen,  die  ur- 
sprünglich, vor  einem  Publikum  von  F'liegeroffizieren  gelialteu 
wurden,  und  dr-  ohne  Kenntnis  der  höheren  Mathematik  veiständ- 
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IilIi  siiul.  I'-mi'  Hc>clircil)iin>,'  «Um  Hauail  (U-^  1  luK/i  iiKc  cntlialtcii 
Ml-  nicht.  Diese  wird  als  bekannt  vorausgesetzt.  i:)ab  Werk  bringt 
vielmehr  eine  Theorie  des  Vlic(,'cns. 

Der  Verlasser  bcjjinnt  m'l  einem  geschichtlichen  IJberblitk. 
der  bei  l'enaud  ,  deni  ICrfinder  des  ersten  fliegenden  Modells  (1870), 
einsetzt,  über  Lilienthal  und  W'right  geht  und  dann  zur  De 
•»precluing  der  Gesetzt-  des  Luftwiderstands  kommt,  wobei  haui)t - 
siVchlich  die  Versuche  von  Kiffel  angeführt  werden.  Die  wert- 
vollen deutschen  und  englischen  Versuche  kommen  nicht  zu  iJireni 
Recht.  Von  der  'IraKflilche  werden  die  Grundbegriffe  auseinander 
Ucsetzt  und  der  ]-:infhiU  der  iUiberen  l'orm  bcsprrchen.  Das  als 
Muster  auf  S.  28  u.  30  gegebene  l'rofil  ist  aber  konstruktiv  ungünstig, 
weil  es  weger  der  tief  enWölbunK  zu  wenig  Kaum  f  in- die  Holme  bietet. 
Bekanntlich  ist  die  Wölbung  der  Kückenlinie  von  ausschlaggeben- 
ili-r  ISi-diutunK,  <lie  Unterseite  kann  ohne  Schaden  ziemlich  tlach 
gehall'Ji,  werden,  sodaü  man  ni;lit  gezwungen  -'t,  so  dünne  Profile 
anzuwenden. 

Nun  folgt  (Iiis  Kapitel  über  die  Luftschraube,  von  der  zuerst 
die  Gestalt  und  Wirkungsweise  cines,Pro])ellerelcmcnts  besprochen 
werden.    Auch  hier  ist  das  als  Muster  benutzte  Scliraubeninofil 
keineswegs  mustergültig,  und  ebenso  ist  die  auf  S.  24  gczegte 
Inlegralschraubenform  veraltet.    Dann  wird  über  die  Herstellung 
und  l'rüfun),'  der  Luftschrauben  berichtet,  und  die  Begriffe  von 
Leistung,  Wirkungsgrad  und  Schlüpfung  werden  crkliirt.  Die  Dar - 
stellun.i.;  dieses  schwierigen  Gebiets  ist  einfach  und  klar.    In  einer 
sehr  abgekürzten  Beschreibung  des  Motors  wird  seine  Wirkungs- 
weise und  die  Größe  des  Antriebs  bei  verschiedenen  Drehzahlen 
dai-gestellt.  Bei  der  Bcsclircibung  der  ILinzelteile  ist  die  Zeichnung 
der  Kurbelwellen  in  Abb.  47  falsch,  auch  ist  die  Explosionstempera- 
lur  des  Benzins  falsch  angegeben.    Sie  beträgt  rd.  2000*^  C  (nicht 
yn.  bis  OüO°  C).  Nun  kommt  der  Kernpunkt  des  Buches:    die  Be- 
sprechung des  Zusammenwirkens  von  Tragfläche,  Luftschraube 
und  Motor.    Hierbei  wb-d  ausgegangen  davon.  daU  bekannt  sind  : 
die  Luitkräfte  am  Flugzeug  bei  den  verschiedenen  Anstellwinkeln 
und  Geschwindigkeiten  und  ebenso  Zugkraft  und  Arbeitsbedarf 
der  Schraube  bei  den  verschiedenen  Geschwindigkeiten  und  Um- 
drehungszahlen.   Hieraus  wird  die  l-ragc  nach  der  größten  und 
kleinsten  errexhlK'ren  Wagercchtgeschwindigkeit,  nach  den  Ste:g- 
.neschwiiidigkeltcn  und  Steighöhen  und  den  den  einzelnen  Flug- 
zuständen entsprechenden  Umdrehungszahlen  der  Schraube  be- 
antwortet.    Durch  Aufzeichnen  der  entsprechenden  Leistungs- 
kurven, die  zum  Schnitt  gebracht  werden,  gelingt  die  Darstellung 
ohne  Anwendung  von  Kechnungci.   rrc;lich  ist,  was  ja  auch  der 
Verfasser  hervorhebt,  die  Genauigkeit  keine  große,  weil  unsere 
Kenntnis  der  Luftkrälte  sowohl  am  Flugzeug  wie  an  der  Schraube 
noch  nicht  genügend  ausgebaut  ist.  Doch  geben  die  Ausführungen 
ein  klares  Bild  von  dem  Zusammenwirken  der  Kräfte  und  sind 
insofern  Jiöchst  lehrreicli. 

Bei  dem  Kapitel  über  Steuerung.  Stabilität  und  Stabilisierung 
werden  die  üblichen  Einrichtungen  der  Steuerorgane  beschrieben 
und  dabei  wird  (zum  ersten  Male  in  dem  Buch)  die  Skizze  eines 
\  ollständigen  Flugzeuges  geboten.  Einen  breiten  Raum  nehmen 
auch  hier  die  Begriffsbestimmungen  und  die  theoretischen  Mr - 
orterungen  ein.  Der  Einfluß  der  Ivreiselwirkung  der  Schraube 
auf  das  Flugzeug  wird  m.ttcls  der  Regeln  der  Vektorrechnung  sehr 
klar  dargestellt.  Es  folgen  Abschnitte  über  Abflug.  Landung  und 
Navigation,  die  dem  Laien  sehr  interessante  Aufschlüsse  aus  der 
Praxis  des  Fluges  bringen.  -■\uch  des  Wasserflugzeuges  wird  kurz 
gedacht . 

Den  Schluß  bildet  ein  Abschnitt  über  die  Navigation  bei  Wind. 
Auch  hier  sind  die  geometrischen  Probleme  hübsch  und  einfach 
gelöst.  Nicht  einverstanden  erklären  kann  ich  mich  jedoch  mit 
der  Schlußbemerkung,  daß  ein  gleichförmiger  Wind  den  Kurvenflrg 
beeinträchtige.  Er  verwandelt  lediglich  —  vom  Standpunkt  der 
l-:rdbeobachters  aus  gesehen  —  die  Kreisbahnen  in  Zykloiden.  Im 
übrigen  genügen  zur  Aufrechterhaltung  des  Kurvenflugs,  genau 
wie  sonst,  die  Luftkräftc  und  die  Zentrifugalkräfte. 

Im  Ganzen  leidet  das  Werkchen  stark  unter  dem  Druck  der 
Zensur  (es  ist  im  Jalir  1918  gedruckt).  Dadurch  ist  es  wohl  „theore- 
tischer geworden''  als  dem  Verfasser  lieb  war,  und  die  neueren  Er- 
fahrungen sind  nicht  berücksichtigt.  Aber  auch  so  ist  es  eine 
Quelle  reicher  Belehrung.  Der  Kunst  der  Darstellung  gelingt  es, 
(he  schwierigen  Begriffe  leicht  verständlich  zu  machen,  und  das 
Lesen  des  Buches  kann  daher  dem  mit  der  Mathematik  nicht  ver- 
trauten Leser  warm  empfohlen  werden.  v.  Parseval. 

Die  Schule  des  Werkzeugmachers.  Mit  besonderer  Beriick- 
sichtigung  der  Härtereitechnik  und  der  Schnellarbeitsstähle. 
Von  Fritz  Schön,  Ingenieur.  7.  Aufl.  Bibl.  d.  ges.  Technik 
Nr.  235.  Dr.  Max  Jänecke.  Leipzig  1 918.  Preis  geb.  M  6,—. 
Die  7.  Auflage  ist  nicht  ganz  ein  Jahr  nach  der  6.  erschienen 
und  inhaltlich  unverändert  geblieben.     Der  schnelle  Lauf,  den 
dieses  Büchlein  durch  seinen  Leserkrc  s  nimmt,  spricht  wohl  ge- 
nügend dafür,  daß  es  einem  merkbaren  Bedürfnis  abhilft  und  über 
die  wichtigen  Punkte  der  Werkzeugmacherei  Aufschluß  gibt. 

Der  Verfasser  bringt  in  dem  ersten  Teil  ziemlich  ausführlich 
auf  rd.  23  Seiten  eine  geschichtliche  Entwicklung  der  Stahlerzeu- 
-uncr  und  eine  Beschreibung  der  Gcwinmingsverfahren.  Dann 


komiiil  e  n  Ka]>itel  .,Di  i  Stahl  uii«l  -.1  in   \\'<  1  kzeuKe",  de-.-^  n  I 
halt  wohl  Zutreffend  ist,  aber  in  se'ner  We'tschweifigkc  t  für  ■ 
angchen<lcn  Werkzeugmacher  gar  keinen  Wert  hat.    Nun  i<<\ 
die  Verwendungsbereiche  der  verschiexlcnen  Stahlsorten.  Hi<  1 
wiederum  e'ne  ganze  Sc-t<-  (34)  in  t  Ze'chnungcn  von  aufgc-stälii 
Fwmcisenquer.sclinittcn  ausgefüllt,  während  drei,  oder  vier  I 
so  große  Bilder  genau  dasselbe  gesagt  hätten.    In  dieser  Ai  1 
das  ganze  Buch  gehalten,  es  wechseln  sehr  gute  für  den  lernemli  n 
Praktiker  brauchbare  Angaben  nrt  ganz  unnötigen  Erzählungen 
ab,  die  den  Wert  des  sonst  guten  Buches  auf  den  geistigen  Stand 
des  nur-praktischen  WerkzeuKinacliers  herabdriicken. 

Wirklich  gut  sind  die  Kapitel,  die  dem  ciKcntliclu-n  Zweck 
des  Buches  entsprechen,  also  von  SeKe  40  bis  63.  Das  Kaj)itcl 
über  Härteöfen  enthält  wieder  zuviel  Katalogbildcr.  ohncirKdi-l- 
welche  Bezeichnung  und  l'-rklärung;  selbst  dort,  wo  SchnittZ' 
nungen  gebracht  werden,  fehlt  fast  überall  die  Beschriftuii).' 
die  dazu  gehörige  Erklärung.  Der  Verfasser  möge  doch  versuchen 
e  ncn  intelligenten  Arbeiter  nach  der  Anleitung  des  Buches  einen 
(iashärteofen  anheizen  zu  lassen! 

Warum  nun  zwischen  die  Kapitel  über  Gasöfen  und  Salz 
badöfen  die  J  emperaturniessung  eingeschaltet  wird,  ist  unver 
ständlxh;  übrigens  ist  dieses  Kapitel  viel  zu  flüchtig  seiner  Wich 
tigke't  gegenüber  behandelt  worden. 

In  dem  15.  Kapitel  hätte  die  Beschreibung  des  elcktri.schen 
Salzbadofens  iiiehr  sachlich  erklärend  als  reklamcartig  gel)rachi 
werden  können.  Wiederhat  der  Lernendevon  dem  großen  Kai. 
kl'schee  gar  nichts. 

Im  Folgenden  werden  Härtcfcliler  und  E  nsatzhärtuiu 
handelt;  die  darin  aufgenommenen  Abhandlungen  über  Z 
räder  gehören  eigentlich  gar  nicht  herein,  wälirend  der  z\'.  1.; ■ 
Absatz  über   Gcsenkschm  cderei  usw.  vollständig  unbrauchbai 
ist;  Seite  93  hätte  mit  zwei  Zeilen  abgetan  werden  können. 

»IDas  Kapitel  über  Schnellstahl  ist  wieder  gut  und  braucl 
es  enthält  viele  gute  Anwe  sungen  bezügl.  Glühen  und  Hart« 
aber  keine  einzige  Zeile  über  das  Härten  des  Schnellstahles  selb.^i 
Der  zweite  Abschnitt  im  19.  Kai)itel:  ,,Cbcr  die  beim  Ab 
nehmen  des  Spanes  benötigte  Kraft"  ist  wertlos,  wenn  man  d;  - 
eine  Beantwortung  der  Titclfragc  sucht.    Bei  der  Besprei  I 
des  Härteofens  vermisse  ich  die  Antwort  auf  die  wichtigste  i 
für  die  Schncllstahlhärtung,  nämlich  seine  Vorwärmung  un^ 
Mittel  dazu.    Entweder  muß  e'n  zweiter  Ofen  als  Vorwärn.  . 
neben  diesem  in  Abb.  57  stehen  oder  der  Ofen  selbst  als  Doppcl- 
ofen ausgeführt  werden. 

Seite  107  hätte  auf  die  Hälfte  verkürzt  werden  können,  d.. 
die  untere  Hälfte  für  den  Leser  wertlos  ist.    Das  Folgende  bi 
Seite  123.  enthaltend  Schie  fen,  Härtemittel,  Anlassen,  Herstcl!  • 
verschiedener  Schneidmesser,  ist  wieder  gut,  während  die  1- 
letzten  Kapitel:  ..Neue  wertvolle  Stahllegierungen"  und  \ 
seitig  erprobtes  Härteverfahren",  besonders  wenn  sie  der  \  er 
fasser  nicht  hatte  ausprobieren  können,  ohne  Schaden  für  '!' 
Wert  des  Buches  hätten  wegbleiben  können. 

Das  Buch  enthält  aber  für  den  Praktiker,  der  sich  aui 
Gebiet  der  Werkzeugmacherei  unterrichten  will,  ohne  Zeit  (-<!( : 
Gelegenheit  für  Schulbesuch  gehabt  zu  haben,  soviel  gute  un>: 
l)rauchbare  Unterweisungen,  daß  man  es  jedem,  der  ohne 
Vorkenntnisse  gez%vungen  ist,  sich  mit  dem  Gebiet  der  ^ 
zeugmacherei  zu  beschäftigen,  als  erste  Einführung  mit  ^1 
Gewissen  empfehlen  kann.  ür-  Kurrein. 

ZEITSCHRIFTENSCHAU  f)- 

(*  bedeutet  Abbildungen  im  Text.)  , 
Eisenhüttenwesen. 

Zur  Kenntnis  des  A  r  b  e  i  t  s  b  e  d  a  r  f  e  s  u  n  il 
der  T  ir  u  r  i  e  des  Warmwalzens.  Von  Holyren 
(Stahl  u.  Eisen  5.  II.  20  S.  Beschreibung  einer  ■  : 

fachen  Methode  zur  Bestimmung  der  Walzarbeit,  die  u;.'.  : 
\'erwendung  eines  Tachographen  mit  konstanter  Papier 
geschwindigkeit  erfolgen  kann.  Untersuchung  der  Pupp« 
sehen  ^'e^suche  bei  direktem  Druck  und  Feststellung  voi 
Gesetzen,  nach  denen  sich  die  Walaarbeit  mit  der  Tempi 
ratur  ändert  Anwendung  der  Gesetze  für  die  Voraus- 
berechnung  des  Kraftbedarfs  beim  Walzen  und  Methode  zm 
Berechnung  der  Walzarbeit. 

.\  b  f  a  1  1  w  i  r  t  s  c  h  a  f  t  in    E  i  s  e  u  h  ü  1 1  e  u  w  e  r  k  e  1 
\'on  Hermanns   (Verhdl.  Ver.  ßeförd.  Gewerbefl.  6.  1. 
S.  6).    Zur  Abfallverwertung  werden  in  Eisenhuttenbetnebei 
die  Schlacken  und  das  Abfalleisen   in   weitem   Maße  -'y- 
gebeutct.  ebenso  werden  die  Abfallkräftc  in  der  Forn 
.\b'gasen   und  Abwärme  ausgenutzt.     Die  Ausnutzuii- 
.Abdampfes  dagegen  ist  noch  nicht  weit  vorgeschritten 

Elektrotechnik. 

DerQuecksilberdampf-Gleichrichterdc 
(jlastvpe,  seine  Tiheoric  und  praktische  .Au^ 
führung.    Von  Kleeberg   ( E.  T.  Z.  19.  H-  20   S  !45*J- 

f)  Das  Verzeichnis  der  in  der  Zehschriftensebau  bearbeitet« 
Zeitschriften  befindet  sich  in  Heft  I  auf  Seite  32. 
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lauterung  der  elektrischen  luul  physikalischen  Verhältnisse 
beim  Gleichr.chtungsvorgang  im  Vakuumgefäß  und  Ableitun ' 
der  entsprechenden  Gleichungen.  Die  Benutzung  der  Dro  sef 
spule  zur  Brauchbarmachung  für  die  Praxis.  BespTechunn. 
der  bchaltungsmogl.oh^keiten  und  ihre  Wirkungen  Ab  "i" 
tiinöen  der  Gleichungen  für  die  Stromkreise. 

K^ol  1  ine  ar.e  Rechentafel  (No  mogramme) 
Von  Seefeh  ner  (Elektr.  Kraft  24  I.  u.  4.  II  4  S  i-*  , , 
f,V  •!  ^;;'''?^'">».ng  von  Spannung  und  Durchhang  einer" 

fMeileitung  be,  veränderlicher  Temperatur  und  vefände- 
l.chcm  Gewicht  für  beliebige  Spannweiten  werden  '  er  t 
die  Grundgleichungen  aufgestellt,  die  dann  mit  Hilfe  der 
XomoKraphie  leicht  gelöst  werden  können. 

Fabrikorganisation. 

t)  h  er  die  Aufstellung  v  o  n  B  e  a  r  b  c  i  t  u  n  g  s  - 
planen.  Von  Dowd  (Z.  f.  Maschb.  15  1  ^0  S  i*J  i-V 
wird  ivorgeschlagen,  von  jedem  Stück  vor  Inangriffnahme  dJr 
Arbeit  eine  genaue  Aufstellung  der  Bearbeitungsfolge,  der 
ertorderhchen  Maschinen,  Werkzeuge  und  Vorrichtungen  xu 
machen,  um  die  denkbar  höchste  Leistung  ,zu  erzielen  und 
nm  eme  sichere  Grundlage  für  die  Preisberechnung  zu 
-gewinnen. 

Gießerei. 

VVe  11  (1  e  m  a  s  c  h  1  11  e  u  für  'K  e  r  11  in  a  r  h  c  r  (  Stahl 
luwl  iisen,  29.  i.  2ü  S.  153*).  Iis  wird  eiiu'  l.  ichte  Wende- 
-maschinc  für  die  Herstellung  von  Kernen  hesclinchen  (he  mit 
einem  aufklappbaren  Bügelrahmen  und  mit  einem  F'reß- 
luftzylinder  ausgestattet  ist. 

Über  D  r  u  c  k  s  e  i  g  e  r  u  11  s  u  n;l  durch  sie 
V  C  r  a  n  1  a  ß  t  e  harte  Stellen  i  ir  Gußstücke  n.  Von 
Usann  (Stahl  u  Eisen,  29.  I.  20-S.  145*).  Unter  Druckseige- 
rung versteht  der  Verfasser  eine  besondere  Gattung  Ent- 
mischungserschemungen,  die  ihre  Ursache  darin  haben  daß 
bei  einem  ui  Erstarrung  begriffenen  Metallkr.rper  Itinen- 
druck  entsteht  und  die  flüssig  gebliebene  Schmelze  durch' 
'  le  erstarrte  Außenhaut  hindurchgetrieben  wird.  Em  lieson- 
derer  Fall  der  Druckseigeriing  aus  der  Walzengießerei  wird 
naher  bespröcheu. 

,  c.  l\ ^  \  't^-'^  "  ^'  "  "  r  y  ni  e  n  ■  s  A  s  s  o  c  i  a  t  i  ü  n 
(Stahl  und  Eisen,  29.  I.  20  S.  154).  Vorschlag,  die  Form- 
Kasten  in  14  normale  Nummerngrößen  einzuteilen.  Die  In- 
standhaltung der  Gießereieinrichtungen.  Die  Behandlung 
von  Spannungen  in  Gußstücken.  Der  erzieherische  Wert 
eines  Schrotthaufens.  Stahlguß  in  der  Eisengießerei.  Die 
\  orteile  des  elektrischen  Ofens  als  Helfer  des  Kupolofens. 

Satzungen  des  T  e  c  h  n  i  s  c  Ii  e  n  H  a  u  p  t  a  u  s  - 
Schusses  für  G  1  e  ß  c  r  e  i  w  e  s  e  11  (Stahl  u.  Eisen  29  I. 
■7?  ^/..^S4).,  Unter  dem  Namen  Technischer  Hauptausschuß 
lur  Uießereiwcsen  ist  eine  lose  Vereinigung  geschaffen  wor- 
den, deren  Aufgabe  die  technisch-wissenschaftliche  Förde- 
rung des  Gießereiwesens  sein  soll.  Die  Satzungen  werden 
veröffentlicht. 

Hebezeuge  und  Transportmittel. 

1 .  a  s  t  h  e  1)  e  -  u  n  d  F  ö  r  d  e  r  m  a  s  c  h  i  n  e  11  m  i  t 
(.  1  e  1  eil  s  t  r  o  m  b  e  t  r  1  e  h.  Von  Blau  (Z.  österr.  Ing.- 
u.  Arch.-Ver.,  13.  II.  20  S.  41).  Um  bei  dem  raschen  An- 
..issen  und  Abstellen,  sowie  bei  der  genauen  Drehzahlrege- 
"v5i  zu  vermeiden,  wendet  man  die  Leonard- 

ochaltung  oder  die  Ilgner-Regelung  an.  Neuerer  Zeit  wer- 
den nach  ,  der  Bauart  Iffland  Pufferbatterien  eingeschaltet, 
die  wieder  'verbessert  sind  durch  Einhau  einer  zweiten  Er- 
zeugermaschine. Große  Verbreitung  haben  auch  die  durch 
iJampfturbmenantneb  der  Steuerdynamo  gekennzeichneten 
l'orderanlagen  von  Brown,  Boveri  gefunden,  die  mit  ver- 
voirkommneter  Leonard-Schaltung  ausgestattet  sind.  Die 
-^SVV  benutzten  die  Osborne-Schaltung,  bei  der  eine  Steuer- 
dynamo mit  zwei  Magnetwicklungen  und  eine  taktgebende 
niltsdynamo  mit  drei  Magnetwicklungen  zur  Anwendung 
gelangen. 

Neuere  U  e  s  t  r  e  b  u  n  g  e  n  b  ei  d  e  r  A  n  o  r  d  n  u  n  g 
und  D  u  r  c  h  b  i  1  d  u  n*g  der  Kr  an  anlagen  in  Sie- 
?r  V  -^^  ^  t '  '1  -  S  t  a  h  1  w  e  r  k  e  n.  Von  Hermanns 
i-y-,^-'  II.  20  S.  148*).  Es  wird  gezeigt,  nach  welchen 
Gesichtspunkten  im  modernen  Siemens-Martin-Stahlwerk 
die  Hebezeuge  zur  Handhabung  der  Rohstoffe,  Robeisen 
und  Zuschläge,  des  Fertigerzeugnisses  in  flüssiger  und  fester 
rorm,  sowie  der  Brennstoffe  für  die  Gaserzeugung  verteilt 
Und  angeordnet  werden  und  die  Vor-  und  Nachteile  der  ver- 
schiedenen, Anordnungsmöglichkeiten  werden  in  Bezug  alif 
i'hre  Wirtschaftlichkeit  kritisch  befeuchtet. 

Herstellungs-  untl  Arbeitsverfahren. 

Der  günstigste  S  c  h  n  i  t  t  d  11  r  c  h  m  c  s  s  e  r.  Von 
Matzner  ( Werkzeugm.,  30.  1.  20  S.  45*).  Aufstellung  von 
Gleichungen  für  die  günstigste  Ausnutzung  von  BIcchplatteii 
iieim  .Ausscheiden  von  riiudeii  Platten. 


Kinematik,  Mathematik,  Mechanik,  Physik,  Chemie 

(•  1  ,i  '\!'^'"^"''''"PScn  zur  Ermittlung  der 
G  1  e  I  c  'h  u  n  g  e  n  der  L  u  f  t  r  c  i  b  u  n  g  s  v  e  r  1  u  s  t  e  •,  , 
Hein;-  h^rp  ^V-  ^""^^<=n  Blechscheiben.  Von 
A.'^r  V   •'  20  S.  152*).    Durch  V  ersuche  wer- 

den  Kurven  aufgenommen,  deren  Gleichungen  durch  einfache 

Kechnm  ""f":'  .""'"r','  ■  r'^"''-  ^^-^"^  entsprechenl  c 
r.ih  ^"'f"■^'^"^''""Sen  ergibt  sich  für  den  Luft- 

leibungswiderstand  eine  einfache  Beziehung  als  Grundlaoe 
zu  weiteren  i^echnungen.  ^lunuui.^c 

B  e  a  n  SP  r  u  c  h  u  n  g  d  e  s  M  a  t  e  r  1  a  1  s  g  e  s  c  h  w  e  i  ß- 
er  zyi      drischer  Druckgefäße  für  Gase  und 

den^n^f  ■     "  "ri!''^'  außen  gewölbt  em  B  o- 

den  durch  inneren  Druck.    Von    Diegel    (Z  Ver 

•  b^ele  tV  "^r^"-  ^-P'^l       ^^•'•d'  ^■"'^  '■'"^  Versuclieii 

abgeleitete  hormel  tur  die  Berechnung  der  Bodenwand- 
stdrke  angegeben.  Es  wurde  ermittelt,  daß  die  IV-- 
anspruchung  der  Böden  geringer  wird,  wenn  diese  nicht  m 
dei  gebrauch  ichen  Weise  als  Abschnitt  einer  Kugelschalr 
sondern  als  Hälfte  emes  Umdrehungsellipsoids  ausgefülMt 
werden. 

Materialkunde. 

_      Unters  H  C  h  u  n  g   eines  .  a,  b  gelegten    fl)  r  a  h  t 

e  1  1  e  s  in  1  t  D  ra  h  t  b  r  ü  c  h  e  u  i  m  I  n  n'e  r  n  der  Lit- 
zen. Von  Rudeloff  (Verhdlgn.  Ver.  Beförd.  Gewerbfl 
Jan.  20  S  34*  .  Die  au.sgeführten  Untersuchungen  -haben  ili',' 
Lirsache  für  d.ns  Entstehen  der  Drahtbrüche  im  Innern  des 
Seiles  nicht  mit  Sicherheit  erkennen  lassen.  Bei  der  Wichti«- 
kcit,  die  l  rsachen  der  inneren  Drahtbrüche  festzustelleir 
ersucht  der  V  erfasscr,  ihm  weiteres  Material  zur  Verfüginv 
zu  stellen.  ^>  .- 


Meßgeräte  und  Meßverfahren. 


Uber  <1  a,  s,  M  esse  11  h  e  i  d  c  r  \i  a  d  r  e  i  1  e  11  h  e  a  r  - 
Leitung.  Von  Jacken  (Glaser,  i.  11.  20  S  18*)  lU- 
'  'a'I^T^  von  Apuarai.'n,  die  die  Entnahme  der  notwendi- 
gen Maße  am  Radsatz  mit  der  verlangten  Genaugikeit  im«] 
in  kürzester  Zeit  gestatten.  Die  Vorrichtungen  dienen  zum 
Messen  des  äußeren  Durchmessersi  der  Radscheiben  ./nm 
Messen  für  J^adsatze  und  der  lichten  Durchmesser  v.-n 
Bandagen. 


Metallbearbeitung. 


E  n  t  lastete  1)  r  e  Ii  b  a  11  k  s  p  i  n  d  e  1  (Z.  Ver.  deutsch, 
Ing.,  14.  II.  20  S.  iO()M.  Auf  die  Hauptspindel  ist  cinr 
Buchse  mit  Spiel  aul.m.>etzt,  so  daß  sie  frei  läuft  und  auf  ihr 
die  Stufenscheibe  und  das  kleine  Zahnrad  aufgekeilt.  Dir 
Buchse  läuft  in  zwei  kräftigen  Kugellagern,  die  den  Riemen 
zug  und  den  Radialdruck  (les  kleinen  Zahnrades  aufnehmen. 

S  c  h  n  i  t  t  d  r  u  c  k  ,  Schnittgeschwindigkeit, 
Vorschub  u  n  d  L  e  1)  e  n  s  d  a  u  e  r  bei  G  e  w  i  n  d  e 
f  r  ä  s  e  r  n  a  u  s  S  c  h  n  e  1  1  s  t  a  h  1.  Von  Ederheimer  (Z  Ver. 
deutsch.  Ing.,  14.  IL  20  S.  149*).  Der  Verfasser  hat  durch 
V'ersuche  den  Einfluß  der  Schnittgeschwindigkeit  und  des 
Vorschubes  auf  die  Zahl  der  Schnitte  bis  zum  ersten  Kach- 
schliff  und  auf  die  gesamte  Lebensdauer  des  Fräsers,  sowie 
die  Abhängigkeit  der  Lebensdauer  vom  Schnittdruck  er 
mittelt.  Sie  sinkt  parabelahnlich  bei  wachsendem  Schnitt - 
druck.  Die  Ergebnisse  der  Versuche  ermöglichen  die  Aus- 
beute an  AnbeitiSiStücken  bei  unverminderter  Lebensdauer  des 
Fräsers  zu  steigern. 

Neue  K  e  i  1  1  o  c  h  f  r  ä  s  m  a  s  c  h  i  11  e  ( Z.  Ver.  deutsch, 
Ing,,  14.  II.  20  S.  166*).  Beschreibung  einer  doppelspindligeii 
Keillochfräsmaschine,  bei  der  die  Hin-  und  Herbewegung 
von  einer  Hauptkurbelscheibe  durch  eine  drehbar  gelagerte 
Schubstange  auf  den  Tisch  übertragen  wird. 

V  e  r  t  i  k  a  I  f  r  ä  s  m  a  s  c  h  i  n  e  für  große  A  r  1)  c  i  t  s  - 
stücke.     Von  Hurtig    (W^erkzeugm.,    30.  I.  20.    S.  39*). 
.Schematische  Darstellung,  Beschreibung  und  Durchrechnung 
der  Umdrehungen  und   Vorschübe  für  eine  Senkrechtfräs 
maschine. 

Eine      schwere      S  c  n  k  r  e  c  h  t  f  r  ä  s  111  a  s  c  Ii  i  11 
(Z.  f.  Maschb.,  15,  I.  20  S.  6*).    Kurze  Beschreibung  einer 
Senkrechtfräsmaschine  für  eine  selbsttätige  Längsbeweguim 
des  Tisches  von  2  m,  dessen  Konsol  bei  der  großen  Au- 
ladung  durch  .zwei  Spindeln  unterstützt  wird.  Sch'nittzeicli 
iiung  durch  den  .Spindelkopf. 

Die  Entwicklung  der  K  a  1  t  s  ä  g  e  m  a  s  c  Ii  i  n  e  11 
(Forts.).  V^on  Theobald  (Werkzeugm.,  10.  II.  20  S,  58*), 
Nachgiebige  Schaltungen  und  Vorschubregler  der  l''irineii 
-Alfred  H,  Schütte,  Ehrhardt,  Maschinenfabrik  Warstein,  De 
mag  und  Wagner,  Hebelkreissägcn-  mit  unmittelbarem  .An- 
trieb des  .Sägeblattes  durch  Zahnräder. 

Technisches  Schulwesen,  Psychotechnik. 

7.  u  r  .Ausbildung  der  Studiere  11  d  e  n  des  .\l  a- 
s  c  h  i  n  e  n  b  a  u  w  e  s  c  n  s  a  u  f  d  e  11  T  e  c  Ii  n  i  s  c  h  c  11 
Hochschulen.  Von  Schilling  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing,, 
14.  IL  20  .S.  1S4).  Das  bisherige  Lehrziel  verglichen  mit  dem 
künftigen,  di  r  Ingenieur  im  Wirtschaftsleben,  die  Bedeiituim 
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lies  wirtschaftslichtigcn  Denkens  für  den  öffeiUlichcn  Dienst. 
Die  bisherigen  Versuche  znr  KinfÜKim«  der  WirtsHiaftsiclir'- 
in  den  Ltlirpian  der  Technischen  Hochschulen  und  ilire  J.iit- 
wickeliing  für  die  Studierenden.    Die  drinKcndsten  Ffjrdcnin 
Ken  für  eine  Keform  der  Technischen  Hochschulen. 

Die  psych  otcchnischc  EiKnuiiKS  prüf  uns 
des  industriellen  L  e  h  r  1  i  n  k  s.  Von  Mocde  (Prakt. 
Psych.  Okt./Nov./Dez.  19  S.  6*  u.  6s*).  Die  psychotechnische 
UnU-rsuchun«  hat  sich  zunächst  auf  die  SinncstüchtiKkeit 
zu  erstrecken,  um  dann  sich  hö-heren  iMinktioiien  z.uzuwen- 
den,  dein  räumlichen  VorstellungsvermÖKcn,  der  Zeit-  und 
GescluvindiRkeitsscliiitzunK  und  sie  wird  schließlich  bei  Prü- 
fung der  Aufmerksamkeit  und  des  Willens,  der  f-ern-  und 
Arbeitsfähigkeit,  der  allgemeinen  Auffassung  für  technische 
Dinge,  sowie  der  eigentlichen  technischen  Begabung  enden. 
Für  die  einzelnen  Prüfungen  werden  Versuohseinrichtungcii 
und  Apparate  dargestellt  und  beschrieben. 

Die  r.a  t  i  o  n  c  1  1  e  Ausbildung  des  F  a  h  r  p  e  r  - 
s  o  n  a  1  s  für  S  t  r  a  ß  c  .n  b  a  h  n  e  n  a  u  f  •  p  s  y  c  h  o  t  e  c  b  - 
n  i  s  c  h  c  r  Grundlage.  Von  Tramm  (Prakt.  Psych. 
(^kt./Nov.  IQ  S.  18*).  Die  Verfahren,  die  im  Betriebe  der 
Großen  Berliner  Straßenbahn  für  die  psychotechnische  Prü- 
fung und  .Ausbildung  angewendet  werden,  werden  darge- 
stellt. 

Uber  e  i  n  e  A  n  g  e  s  t  c  1  1 1  e  n  p  r  ü  f  u  n  g  bei  der 
Auerlicht-Gesellschaft.  Von  Piorkowski  (Prakt. 
Psych.  Okt. /Nov.  19  S.  .13).  Darstellung  der  psychologi- 
schen .Auswahlprüfung  für  eine  neu  einzurichtende  Versand- 
abteilung, für  die  besonders  zuverlässige,  tüchtige  und  kon- 
zentriert arbeitende  Angestellte  benötigt  wurden. 

Wasserversorgung. 

über  die  Entgasung  d  e  s  K  e  s  s  c  1  s  p  e  i  s  c - 
Wassers.  Von  Jung  (Z.  Vcr.  deutsch.  Ing.,  21.  II.  20 
S.  186*) I.  An  Hand  'v-on  Schliffbildcrn  wird  der  Einfluß  von 
gashaltigem  Speisewasser  auf  das  Kesselblech  gezeigt,  die 
Bedeutung  des  gasfreien  Speisewassers  dargelegt  und  auf 
geeignete  Maßnahmen  zur  Erzielung  von  sasfreiem  Speise- 
wasser hingewiesen. 

Werkzeuge. 

Spiralbo'h'rer  anschliff  f-ür  das  Bahren  in 
Messing  (Uhland,  Prakt.  Metallbearbeitung,  5.  II.  20 
S.  19*).  Um  das  Einhaken  beim  Bohren  von  Messing  zu 
vermeiden,  wird  •  empfohlen,  ein  kurzes  Stück  der  Brust- 
fläche parallel  zur  Achse  anzuschärfen,  so  daß  ein  geringerer 
Spanwinkel  entsteht. 


Toleranzmikrometer. 

Schramberg 


PATENTBERICHT. 

Klasse  42b.    Nr.  317  426. 
Gebrüder     Junghans      Act.  -  Ges., 
,  Württbg. 

Die  Begrenzung  wird  von  zwei 
auf  der  Mikrometerschraube 
sitzenden  Scheiben  gebildet, 
die  mit  segmentförmigen  Aus- 
schnitten versehen  sind,  die 
gegeneinander  verstellt  werden 
können. 

Klasse  47h.    Nr.  317  571. 

Schaltwerk      tür  Wechselgetriebe. 

Edmund  Rumpier,  Char- 
lottenburg. 
Die  Drehachse  der  Schwinge  liegt 
ungefähr  in  der  Verlängerung  der 
Schwnngungssehne  des  Hebels,  der- 
art, daß  durch  Bewegen  des  Hebels 
in  Richtung  der  Stange  ihre  achsiale 
Bewegung  und  durch  Bew-egen  des 
Hebels  in  der  Querrichtung  die 
Schwangbewegung  der  Stange  herbei- 
geführt %vird. 

Klasse  47  a.    Nr.  318452. 
Brechkeil  für  Kurbel-,  Exzenter-  und  sonstige  Pressen. 

Harzer     Achsenwerke     bei  Bornum 
a.  Harz  G.  m.  b.  H-,  Bornum  a.  Harz. 
Der  Brechkeil  hat  einen  im  wesentlichen  I-för- 
migen Querschnitt,  dessen  Schwerpunkt  infolge  ein- 
seitiger Ausbiegung  des  Steges   des  Profiles  außer- 
halb der  senkrechten  Symmetrieachse  liegt. 

Klasse  49a.    Nr.  318  190. 
Selbsttätige  Drehbank  zum  Drehen  von  Fassonteilen.  Samson- 
werk  G.  m.  b.  H.,  Berlin. 
Ein  oder  mehrere  seithch  an  das  Werkstück  heranzubringende 
Stähle  (Fassonstähle,  Abstechstähle  usw.),  die  in  an  sich  bekannter 


Weise  nach  Art  von  Fräsern  mit  Zähnen  und  Lücken  dera 
ausgebildet  sind,  daß  jeder  Zahn  die  herzustellende  Fasson  besitz 
führen  eine  dauernde  oder  schrittweise 
rotierende  Bewegung  um  eine  feste 
Achse  aus-,  wobei  in  der  Zeit,  in  der 
die  Lücke  an  dem  zu  bearljeiteuden 
Werkstück  vorbeigeht,  d<  r  Vorschub 
des  letzteren  erfolgt. 

Klasse  498-    Nr.  318209. 
Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  Schrauben köpf- 
untcr  Verwendung  eines  den  cigenthchen  Kopf  bildend 
Aufsatzes.    Richard   Bergner,   Spiralfedern-  un 
Schrauben-Fabrik,  Schwabach  b.  Nürnberg. 

Ein    auf    Schaftstärke  ausg 

fl  — BS)    r-i       fi  *.   l>ohrter  Ring  wird  mit  dem  Scha 

l_t  ^- — '  U--^  U— '    verschweißt.     Die    lose    auf  d' 
>  Bolzen  aufgesteckten  Ringe  werd 

auf  einem  absatzweise  bewegt" 
Tisch  der  Sehweißflamme  zugeführt,  unter  dieser  so  lange  g 
halten,  bis  die  Schweißung  erfolgt  ist. 

Klasse  49g.    Nr.  318250. 
Vc'  fahren  und  Vorrichtung  zur  Herstellung  von  gekröpften  Kur" 
wellen  aus  Rund- 

stahl  oder  dergl.  n        rn„„nj,j/T>i  / 

Dr.-Ing.  Erich 
Becker  und 
R udolf  Sucho- 
parck,  Kladno, 
Tschechoslowa- 
kei. 

Das  Ausbiegfen  der 
Kröpfung  erfolgt  durch 
den  Stempel  im  Verein 
mit  Backen,  die  in  der 
durch  die  Achse  der 
Welle  gelegten  Ebene  ge- 
.  dreht  werden. 


BEI  DER  SCHRIFTLEITUNG  NEU  EINGEGANGEN. 

Bücher,  Broschüren  und  Kalender. 

Allgemeiner  Maschinenbauer-Kalender  (Amakal)  1920.  Hand- 
Hilfsbuch  für  Maschinenbauer  -sowie  Schüler  gewerbl.  Lchranstal 
Herausgeber:  Gustav  Wolf,  DresHen.  Bearbeiter:  Norbert  Gö 
Gustav  Wolf,  Dresdcn-A.   Preis  geb.  M  3,50. 

\utogentechnischer  Kalender  1920.  Jahrbuch  für  autogene  Metall 
arbeitung  u.  praktischer  Ratgeber  für  Werkstatt  u.  Betrieb.  Bearbet 
Hans  Riese.  Gustav  Wolf,  Dresden-.\.  Preis  geb.  M  3,50. 

Ertheilcr,  August,  u.  Plohn,  Robert:  Das  Sammelwesen  in 
Kriegswirtschaft.  Sammig.:  Beiträge  zur  Kriegswirtsch 
Heft  65.  Herausgeber:  Volkswirtschaft!.  Abtlg.  des  Reir 
wirtschaftsnr>inisteriums.  Relmar  Hobbing,  Berlin  1 
Inhalt:  Einführung.  —  Wesen  u.  Organisation  der  Altstoffsa 
lung  I.  Das  Problem.  —  II.  Entwicklung  u.  organisatorischer  A' 
des  Samroclwesens.  —  III.  Sammelgüter.  —  IV.  Künftige  Anfga 

—  Abgeschlossen  am  25.  Sept.  1919.  —  Preis  geh.  M  0,70, 
preis  für  20  lfde.  Hefte  der  Sammig.  M  12,—. 

Gsrbotz,    Georg:    Vereinheitlichung   in   der   Industrie.  Geschi 
Entwicklung,  bisherige  Ergebnisse,  techn.   u.  wirtschaftl.  Grand 
R.  Oldenbourg,  München  u.  Berlin   1920.  Preis  geh.   M  9,—. 
M  12, —   +  Teuerungszuschläge. 

Haupt,  Paul:  Kugellager  u.  Walzenlagei  in  Theorie  u.  Pra 
Für  die  Praxis  bearbeitet.  R.  Oldenbourg,  München  u.  Berlin  1 
Preis  geh.  M  18,—,  geb.  M  21,40  +  Teucrungszuschläge. 

Heinrichsbauer,  A.  Essen:  Die  Kohlenpot  —  der  Ruin  Deutschla 
Zeitfragen-Verlag,  Bsrlin-Zehlendorf  West,  Jan.  1920.  Preis 
4  

Heyn,  E. :  Un  t'ersuchungen  über  die  Wärmeleitfähigkeit  feuerfe 
Baustoffe.  Sonderabdr.  aus  „Mittlgn.  aus  dem  Matenalprufung- 
zu  Berlin-Lichterfelde  West",  191',  Heft  3  u.  4.  Julius  Sprin 
Berlin.  , 

Kämmerer,   Weber,  G.  u.  We'ter,  G.:  Lagerversuche.   A.  Entste 

—  B.  Durchführung.     Sammig.:  Versuchsergebnisse  des 
Suchsfeldes  für  Maschinenelemente  der  Techn.  Hochsc 
zu  Berlin  (Vorsteher:  Prof.  Kammerer).  Heft  2.   R.  Oldenb" 
München  u  Berlin  1920.    Preis  geh.  M  12,—  +  Teuerungszuscbl 

Kirchhoff,    Hermann:    Zur    Neuordnung   des   deutschen  Verk 

Wesens.  Betrachtungen  u.  Vorschläge.  Beilage:  Die  NeuoB 

des  Verkehrswesens.     Rcichsämter  u.  Landesämter.     Die  Ku 
sehen  Vorschläge.    Sonderabdr.  aus  Nr.  538  Deutsche  Allgem. 
(frühere  Norddeutsche)  vom  2.  Nov.  1919.    Verein  deutscher 
genieure.    Febr.  1920. 

Krause,  Hugo:  Maschinenelemente.    Leitfaden  zur  Berechnung  o. 

struktion  für  techn.  Mittelschulen,   Gewerbe-  u.  Werkmeisters« 
sowie  zum  Gebrauch  in  der  Praxis.  3.  Aufl.  Julius  Springer, 
1920.  Preis  geb.  M  15,—  ,   „     ^  «  , 

Laudien,  K.:  Die  Maschinenelemente.  2.  Aufl.  I.  Band.  Dr.  siax 
necke,  Leipzig  1920.  Preis  geb.  M  20,—  -l-  Teuerungszuschlag. 

Meyerheim,  Hugo :  Buchführung,  Kalkulation  u.  Steuerberec* 
für   Kaufleute,   Fabrikanten   u.   andere  Gewerbetre 
Leicht  faßliche  An'eitung,  eine  von  Steuerbehörden  u.  amU. 
Vertretungen  empfohlene,  arbeitsparende  Buchführung  aebs 
mäßiger  Kalkulation  u.  neuzeitiger  Steuerberechnung  dur 
Unterricht  zu  erlernen.   Mit  (Übungsaufgaben,  Lösungen  u.  Ja 
Sichtsblatt  zur  jederzeitigen  Feststellung  des  Betriebserfolg 
sonstigen  Betriebsergebnisse.    Handelspraktischer  Verlag, 
NO.  43.   Preis  geh.  M  5,15  einschl.  Porto. 

Rudeloff:  Das   Preußische  staatliche  Materialprüfungsamt,  se 
Entstehung   u.   Entwicklung.    Sonderabdruck  aus 
dem  Mate^ialprüfungsamt  zu  Berlin-Lichterfelde  West",  191V 
u.  4.  Julius  Springer,  Berlin.   Inhalt:  I.  Geschäftliches.  —  - 
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Wicklung  der  Abteilungen  bis  1903.  —  III.  Aufgaben  des  Amtes  — 
IV.  Tätigkeit  des  Amtes  von  1903—1914.  1.  Amtliche  Versuche'  2 
Forschungsarbeiten.  —  V.  Beispiele  aus  den  F.jisf;i,uii^^arbpiten  "von 
1903  bis  1913.  —  IV.  Tätigkeit  des  Amtes  seit  1914.  —  vll  \usbau  de? 
Forschertätigkeit. 

Matschoss,  Conrad:  Beiträge  zur  Geschichte  der  Technik  u  In- 
dustrie. Jahrbuch  des  Vereines  deutscher  Ingenieure 
Band  9,  1919.  Julius  Springer,  Berlin.  Preis  geh.  M  16  —  seh 
M.  21,—,  für  Mitgl.  des  V.  d.  I.  geh.  M  12,—,  geb..l5;75.         '  ' 

Zeitschriften  und  Kataloge. 

AE  G-Mitteilungen:  Jahrg.  16,  Nr.  1.  Jan.  1920.  Aus  dem  Inhalt- Neuartiges 

elektrisches    Wasserwerk.    Lichtsignaleinrichtungen  elektrischer 

Straßen-  u,  Kleinbahnen.  Wasserkraftgroßstationen 

Die  AEG-Mitteilungen  ersetzen  die  am  1.  Aug.  1914  letztmalig  er- 
schienene AEG-Zeitung,  sie  erscheinen  monatlich,  Bestellungen  bei  allen 
Postanstaltcn  für  M  6, —  jährl. 

Auslands-Nachrichten.  Mitteilungen  von  allgemeinerer  Bedeutung  aus  tecbn 
Zeitschriften  des  .Auslandes.  Herausgeber:  Literar.  Büro  der  Sie- 
mens -  S  ch  ucker  t  wer  ke,  Siemensstadt   b.  Berlin.  Jahrg  1    Nr  15 

-Nov.  1919.  Aus  dem  Inhalt:  Elektroindustrie  u.  Stromversorgung  -  ^ 

Das  Ausland  über  Deutschland.  Voraussichtliche  Entwicklung 

des  engl.  Ausfuhrhandels.  —  —  Wirtschaftliches  und  Unwirtschaftliches 
aus  Sowjet-Rußland.  Rohstoffe  u.  Preiswesen.  —  —  Verstaat- 
lichung u.  Vergesellschaftung.  —  —  Sollen  die  Löhne  herabgesetzt 
werden  ?"  Von  dea  engl.  Trade-Unions.  ■  Techn.  Zeitschriften- 
schau. 

Bezug  ab  1.  Jan.  1920  durch  alle  Postanstalten  (Nachtrag  I  der 
Zeitungspreisliste)  für  M  4, —  für  das  Vierteljahr. 

Ausland-Nachrichtendienst  für  den  Maschinenbau.  Herausgeber- 
Deutscher  Uberseedienst  G.  m.  b.  H.,  Berlin,  in  Gemeinschaft 
mit  Verein  deutscher  Mas  chin  en  ba  u  -  Ans  t  alten ,  Charlottcn- 
burg.  Jahrg.  6.  Nr.  9.  5.  Febr.  1920. 

BBC-Mitteilungen.   Jahrg.  6.  Nr.  9,  10,  1 1.  Sept.,  Okt.,  Nov.  1919.  Aus  dem 

Inhalt  der  3  Hefte:  Thermische  Vergütung  von  Schmiedestücken  - 

Elektrischer  Antrieb  von  Selfaktorcn.   2000  Volt-Gleirhst'-om- 

bahn  Nyon— St.  Corgue— La  Cure  (Schweiz)  (Schluß).  Turbo- 
kompressoren u.  ihre  Anwendungsgebiete  (Forts.).  C.  Der  Einfluß 
der  Ansaugeverhältnisse  u.  des  Kühlwassers  für  neu  zu  bestimmende 

Gebläse.  Die  Dezimalklassifikation  der  techn,  Literatur.  

Elektrisch  angetriebene  Werkzeugmaschinen.  Mittign.  aus  dem 

Fabrikationsbereich  der  Stotz  G.  m.  b.  H.,  Mannheim:  Zählerschere. 
—  —  Luftkühler  für  BBC-Turbokompressoren.  Einleitung.  —  I.  Ein-^ 
bau,  Konstruktion,  Ström ungsverhältnisse  usw.  —  II.  Wärmedurch- 
gang u.  spezif.  Druckabfall.  —  Iii.  Günstigste  Gfschwindigkeit  durch 
Uie  Kühler.  —  IV.  Einfluß  der  Kühlerbelastung  auf  den  Wirkungsgrad 
des  Kompressors.  —  V.  Vergleich  verschiedener  Kühlungsarten  (Entro- 
piediagramme). —  VI.  Wärmeübergangszahlen  verschiedener  Rohr- 
formen.  BBC-Kleinturbinen.  Lokoinotivdrehkraii  mit  Akku- 
mulatorenbetrieb. — •  —  Tarifmaßnahmen  zur  Verrechnung  bzw.  Ver- 
besserung der  Phasenverschiebung.  ■  Graphische  Rechenmethode 

der  Fluchtlmientafeln  u.  ihre  .Anwendung  auf  die  Leitungsberechnung. 
 Wichtigste  Zeitschriftenliteratur.  

Daimler-Werkzeitung.  Jahrg.  1.  Nr.  11.  1920.  Aus  dem  Inhalt :  Die  künf- 
tigen Führer  der  Arbeit.  Werkstattpraktikanten.  Handl 

Nicht  Kopf  I  Aussichten  der  Berufe.  —  —  Wertung  des  Abfalls. 
.  Hanomag-Nachrichten.    Jahre.  6.  Nr.  12.  Dez.  1919.  Aus  dem  Inhalt:  Zur 
Geschichte  des  Flügelrades.  —  — ■  Geschichtliche   Lokomotiven  der 

Hanomag.   Volkswirtschaf tl.  Fragen  u.  and.:    Hin  entgangener 

Auslandsauftrag.  •  Ungarische  Volkswirtschaft  iintcr  der  Rätere- 
gierung.  Valuta  u.  Ausfuhr.  ■  Jahrg.  7.    Nr.  1..  Jan.  1920. 

Aus  dem  Inhalt:  Entwurf  einer  1  D  2-Heißdampfdnllingschnellzug- 

tenderlokoraotive  für  Gebirgss trecken.  ■  Volkswirtschaftl.  Fragen 

u.  and.:  Uns;re  Kohlennot.  Jahresbericht  der  Hanomag  über  das 

Geschäftsjahr  1918/19.  Das  Wiederaufblühen  unseres  Wirtschafts- 
lebens —  eine  Kohlen-  u.  Verkehrsfrage. 

Industrie  u.  Technik.  Monatsschrift.  Herausgeber:  Verein  deutscher 
Ingenieure,  Verein  deutscher  Eisen  hüttenleu  te ,  Verband 
deutscher  Elektrotechniker.    Redakteur:  C.  Matschoss.  Aus- 
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1  and  Verlag  G.  m.  b.  H.,  Berlin  SW.  19 

r,.?^=cM  ■  .'^^^ugsPreis  jährl.  M.  36,—  (einschl.  InlandpiVto)  bzw'.  M  — 
fe  i  Nr'?''P,?-,n^'  1"'  Mitgl  obiaer  Vereine  M  24,- bzw.  M  3o"-. 
1^^  °r  -n     ■  '^'^'^  Inhalt:  Zur  Einführung.  Elektri 

Äraf°twerkes''"°''-  B^^P'«'  "«""e'>  Damp"- 
grouKrattwerKes.  W  asserturbinen  Versuchsanstalt  Groß- 
gasmaschinen  Sudhaus  der  Brauerei  Humbser  Elektrische 

Anlage  auf  Motorschiff  Sekundus.  Berliner  T  Elektrische 

Sonderbewetterung  in  Gruben, 
trägern.  Silospeicher. 


unnelbauten.  

Herstellung  von  Breitflansch- 


1:ninrn--nsteuer- 
■  1 1       lialts-  u, 
I      1  Demobil- 
luntjon  u.  Gut- 
Geltungsbereich 
usw. 


Bisher  nur  als  Beilage  zu  den  Zeitschriften  „Auto"'  bzw.  ,,Auto- 
1  ,T7  „  'i'u  ?<*brachte  Veröffentlichungen,  jetzt  zweimal  monat- 

Bezug  durch  alle  Post- 


Zeitschrift  erscheinend, 
jährl. 


Industrierecht  Herausgeber:  Christian  Barth,  Berlin-Friedenau  Schrift 
leiter:  Rechtsanwalt  Dr.  jur.  Eckstein,  Berlin.  Verla|°  Chris tian- 
^Y^'.^-^t"-      ^-r  Jahrg.  1.  Nr.  24.    isrbez  1919  u 

Jahrg  2.  Nr  1.  1.  Jan.  1920.  Aus  dem  Inhalt :  SteuerbiW  -- Ber- 
liner Handelskammer  zum  Reichsnotopfer  u.  R. 

gesetz.  .  Einziehung  der  Krankenkassen.ii  i 

Lohnabzug.  — ■  —  Kündigungen  von  .A.rbeitneli  i 

machungsverordnung  vom  3.  9.  1919.  Em 

achten:  Wortzeichen  u.  Bestimmungsbezeichnung 

des  Warenzeichens.   Gesetze,  Verordnungen 

Bisher  nur  als  Beilage    "   '  " 

rech 

lieh  als  selbständig 
anstalten  für  M  6,- 

Leipziger  Mustermesse.  Amtl.  Zeitung  des  Meßamts  für  die  Mustcr- 

I?»^"!",,^  ^^'P^i^V^f'''^- L"P'-ig.  15.  Dez.  1919.  Aus 
dem  Inhalt:  Amtl  Teil  —  —  Keine  Zersplitterung  des  deutschen 
Messewesens.  Verschleuderung  von  Nationalvermögen.  Aus- 
stellerschaft der  Leipziger  Herbstmesse  1919  (der  wichtigsten  Export- 

industnen).  •  Freimachung  von  Räumen  für  die  Aussteller  der 

lechn   Messe^  —  —  Lyoner  Herbstmesse  1919.  —  —  Neufassung  des 
Ausfuhr-  u.  Durchfuhrverbotes  für  Gespinstwaren. 
Rationeller   Werkbetrieb.      Fachzeitschrift   für  Arbeitsmethoden 
Herausgeber:  Friedrich    v.    Schack.     Schriftleiter:  Leo  Michael 
Cohn    Charlottenburg  5.    Jahrg.  1919.    Nr.  5.    Okt.  1919.    Aus  dem 

Inhalt:  Kationelirs  Zusammenarbeiten  von  Einkauf  u.  Betrieb  

Duralumin.  Einspannvorrichtungen  für  lose  Massenteile  

Fehlerquellen  an  Zerreißmaschinen  u.  deren  Beseitigung  ^  Fach- 
schriftenreferate. 

Technische  Zei ts chri f ten seh a u.  Herausgeber:  Verein  deutscher  In- 
genieure. Schriftleiter:  C.  Matschoss  u.  M.  Eisner.  Sonderaus- 
gabe für  Betriebswissenschaft.  Bearbeiter :  I.  Wi  t  te  unter  Mit- 
wirkung des  Aussch  u  ß  f  ür  wirtschaftliche  Fertigung.  Jahrg.  1. 
Nr.  1.  Jan.  1920.  Erseheint  monatlich.  Bezugspreis:  M  40, —  für  den 
Jahrgang. 

Der    Tropenpflanzer.      Zeitschrift    für    tropische  Landwirtschaft. 

Organ  des  Ko  loni  al- W  ir  tsch  a  f  t  Ii  ch  en  Komitees  (Wirt- 
schaft!. Ausschuß  der  Deutschen  Ko  Ion  ia  Igesc  lisch  a  f  t) 
Herausgeber:  O.  Warburg.  Berlin  W.  35.  Jahrg.  23.  Nr.  1.  Jan.  1920 

Aus  dem  Inhalt:  Zum  neuen  Jahr.  Deutsche  Diamantcn-G.  m.  b. 

H-  Baumwollernte  in  den  Vereinigten  Staaten.  Synthese 

der  Fette. 

Verband  deutscher  A  p  p  ar  a  te  bau-.\ns  t  al  ten  (V.  d.  A.).  Verwaltungs- 
stelle: Hannover,  Geschäftsführer:  Wilhelm  Klenke.  Wirtschaftl. 
Stelle:  Berlin-Charlotten  bürg,  Geschäftsführer:  Gustav  Romberg. 
.Angeschlossene  Verbände:  Verein  deutscher  Kupferschmiede- 
reien (V.  d.  K.),  Hannover;  Verband  deutscher  Fabrikanten 
von  Trockenapparaten  (V.  d.  T.),  Bcrlin-Charlottenburg;  Verband 
deutscher  Badeof  en  -  F  a  bri  kcn  ( V.  d.  B.),  Leipzig.  Rundschreiben 
Nr.  25/  19!9-20.  1  1920,4  1920  u.  5  1920  betr.  Umgestaltung  des  Verein 
deutscher  Kupferschmiedereien  u.  Apparatebau-Anstalten  (V.  K.  A.). 
—  —  Bildung  des  V.  D.  A.  bzw.  V.  d.  K.  Arbeitsgebiete  der  Ver- 
bandswerke.  Wesen  u.  Einrichtungen  des  V.  d.  A.  Umge- 
staltung u.  Erweiterung  des  Zeitungswesens  (Organ:  Der  Apparate- 
bau). 

Karl  Watzel,  Maschinenfabrik  u.  Eisengießerei,  Gera-Reuß:  Werkzeuge  für 
Wetzel-Bohrwerke.    Ausg.  VI.  1920.    Darstellung  der  Anwendbarkeit. 

 •  Wetzel-Bohrwerke.  Wagerechtbohr-,  Ausbohr-  u.  Fräsmaschinen. 

Genauigkeitsausführung  für  Schnellbetrieb.   Ausg.  XI.  1920. 
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Frage  20. 

Gibt  6s  eine  Lösung,  mit  der  man  auf  Sep  apap'er 
(we  ße  Linien,  brauner  Grund)  schreiben  kann,  so  daß, 
^  ähnlich  wie  bei  Blaupausen  durch  Sodalösung,  pausfähige 
weiße  Schriftzeichen  usw.  auf  Braunpausen  entstehen  ? 

Antwort. 

In  jeder  Handlung  technischer  Papieie,  in  Berlin 
z.  B.  bei  Wichmann,  Höltgebaum  usw.,  gibt  es  fert'g 
zubereitete  Lösungen,  mit  deren  Hilfe  man  auf  Braun- 
pausen schreiben  kann.  Die  Lösung  frißt  die  braune  Farbe 
fort,  und  es  entstehen  dann  weiße  Linien  auf  dem  braunen 
Grunde.  Im  allgemeinen  ist  allerdings  zu  berücksichtigen, 
daß  das  Schreiben  mehrfach  wiederholt  werden  muß,  um 
eine  ausreichende  Wirkung  auf  die  Braun pausmasse  zu 
erzielen.  Auch  muß  dabei  bedacht  werden,  daß  die  mit 
der  Korrekturlösung  ausgeführten  Schriftzüge  vclfach 
nach  einiger  Zeit  wieder  verschwinden. 

Vielleicht  empfrefhlt  sich  für  Änderungen  mehr  das  in 
WT.  10  vom  15.  Mai  1913,  S.  299,  in  dem  Aufsätze  ,, Aus- 
nutzung der  Normalis- erung  zur  Verminderung  der  Zeichen - 
arbeit  im  Konstruktionsbüro"  geschilderte  Verfahren.  Bei 
diesem  wird  vom  Original  eine  Braun  pause  genommen, 
auf  dieser  durch  Abdecken  alles  das  entfernt,  was  in  Zu- 
kunft nicht  mehr  erscheinen  soll,  und  von  dieser  Braun - 


pause  eine  weitere  Braun  pause  genommen.  Die  letztere 
gibt  dann  braune  Linien  auf  weißem  Grunde,  der  jede  be- 
liebige Eintragung  mit  schwarzer  Tuche  ermöglicht.  Von 
dieser  Braun  pause  lassen  sich  wieder  Blaupausen  in  der 
üblichen  Art  entnehmen.  Selbstverständlich  müssen  die 
Braunpausen  ganz  dünnes  Papier  besitzen.  Empfehlens- 
wert ist  dabei  noch,  daß  die  erste,  vom  Original  entnommene 
Braunpause  als  Sp'egelbild  ausgeführt  wird,  d.  h.  daß 
bei. Entnahm'  der  ersten  Braunpause  die  Zeichtnseite  des 
Originals  gegen  die  mit' der  lichtempfindlichen  Biaunpaus- 
masse  bestrichene  Seite  des  Lichtpauspap'ers  gelegt  wird. 

Sz. 

Frage  21. 

Wie  und  womit  kann  man  bei  der  Fabrikation  von 
Schleifscheiben  eine  bestimmte  Härte  erzeugen,  bzw. 
wie  kann  man  am  besten  die  Härte  einer  Scheibe  bestimmen  ? 
Es  wurde  die  Beobachtung  gemacht,  daß  nicht  alle  Scheiben 
von  einem  Brande  die  gleiche  Härte  aufweisen,  obwohl 
diese  nach  den  gegebenen  Bedingungen  die  gleiche  Härte 
haben  sollten.   Wie' ist  Abhilfe  zu  schaffen? 

Antwort. 

Bei  flcr  Fabrikation  der  Schleifscheiben  läßt  sicii  eine 
bestimirie  Härte  unscies  Wissens  nicht  erzeugen.   Ef  ist 
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uiivfi  jucidlicli,  <liiU  die  Schell  en  cjiies  JJiandcs  uiiKiciLlic 
Härte  aufweisen.  Ein  bestimmtes  Verfahren,  die  Härte 
der  Schleifscheiben  festzustellen,  j^ibt  es  auch  nicht,  man 
ist  auf  das  Gefühl  angewiesen,  und  die  Ifärtc  einer  Schleif- 
scheibe wild  oft  so  erprobt,  daü  man  mit  einem  Schrauben 
/ichcr  die  Scheibe  zu  bohren  versucht.  I-cutc  mit  ICrfahrung 
stellen  auf  diese  Weise  vei j^leir hswoi<-e  fest,  welche  Härle 
bei   der   betr.   Srheil;e   \oilie(il.  Tc  p 

•  •"raße  22. 

Wir  benötigen  Chemikalien  /iini  Hlauiärbtn 
von  Stahl-  und  Eisenschrauben.  Vielleicht  können 
Sie  uns  solche,  sowie  auch  eine  Zusammensetzung  der  in 
Frage  kommenden  Chemikalien  angeben.  Durch  dieses 
Blaufärben  soll  das  lästige  An'asscii  der  Schrauben  in 
Fortfall  kommen. 

A  11 1  woi  1 . 

Zum  lilaiilärbeii  von  blanken  ScliiauLen  wiid  von 
Buchner  (,,l>ie  Metalliärbung  und  deren  Ausführung" 
von  C.eorg  Büchner,  3.  Aufl.,  Verlag  M.  Krayn,  Berlin, 
1014)  folgende  Lösung  empfohlen: 

140  g  untcrschwefhgsaures  Natron,  50  g  essigsaures 
Blei  in  2  1  Wasser.  Dabei  wird  jedes  dieser  Salze  erst  für 
sich  in  1  I  Wasser  gelöst  und  dann  die  Mischung  mit  den 
Schrauben  darin  langsam  zum  Sieden  erhitzt.  Die  Schrauben 
müssen,  nachdem  sie  herausgenommen  und  getrocknet  sind, 
noch  mehrere  Stunden  an  einem  warmen  Ofen  aufbewahrt 
werden. 

Soweit  die  Salze  nicht  in  der  ersten  besten  Drogen- 
handhing  zu  haben  sind,  können  sie  von  C.  A.  F.  Kahl- 
baurn  G.  m.  b.  TT.,  Chemische  Fabrik,  Berlin-Adlershof, 
bezogen  werden.  -  Sn. 

Frage  23. 

In  unserm  Betrieb  \eiwenden  wir  Schraubenlcdern 
nach  der  Skiz^'c     Die  Federn  werden  auf  der  Drehbank 

gewickelt,    auf  die  richtige 


-11(9.5)- 


oii::::;iiD 

Dorn  zum  Wickeln  1,Zmm 
Klaviersaitendraht  0,Z  (0,3)  mm 

Wickelfeder. 


Länge  abgeschnitten,  und 
die  Ösen  werden  einfach  im 
rechten  W'inkel  abgebogen. 

Da  die  Federn  häufig 
und  stark  beansprucht  wer- 
den (sie  werden  von  9,  3  bzw. 
ir,o  mm  auf  16,5  mm  ruck- 
weise gespannt  und  ent- 
spannt), so  brechen  sie  häufig  bei  den  abgebogenen  Üsen. 
Zu  bemerken  ist  noch,  daß  die  Federn  unter  keinen  Urr.- 
ständen  länger  oder  auf  einen  größeren  Durchmesser  ge- 
wickelt werden  dürfen. 

Gibt  es  vielleicht  ein  Buch  über  die  Berechnung  und 
Herstellung  von  solchen  kleinen  Federn,  das  auch  zugleich 
die  Uhrmacherspiralfedern  behandelt  ?  Oder  soll  das  Ab- 
biegen der  Ösen  durch  einen  dafür  besonders  konstruierten 
Apparat  bewerkstelligt  werden  ? 


Antwor  t. 

Uns  ist  weder  ein  Buch  übei> Berechnung  und  Herstel- 
lung kleiner  Spiralfedern  noch  ein  Apparat  zum  Abbiegen 
der  Ösen  daran  bekannt. 

Wir  würden  zur  Herstellung  der  Federn  nicht  die  Dreh- 
bank, sondern  selbsttätige  Federwindniaschinen,  z.  B.  von 
Wagner  &  Ficker  oder  von  Otto  Schmid  irr  Reut- 
lingen (Württbg.),  empfehlen.  Das  kleine  Modell  erzeugt 
gute  Spiralfedern  von  2 — 10  mm  0  bei  0,2- — i  mm  Draht- 
stärke in  beliebiger!  Längen,  soweit  es  die  Konstruktion  zu- 
läßt. Vor  dem  Abbiegen  der  Ösen,  das  von  Fall  zu  Fall 
eine  kleine  Sondereinrichtung,  namenthch  zum  Schutz  gegen 
das  Deformieren,  bedingt,  halten  wir  ein  Anlassen  der  Feder- 
enden  für  nötig.    Eine  gelbe  Anlaßfarbc  der  Enden  dürfte}^ 


(hc  Leistung  der  Feder  ir.cht  Leeiirllirs^en,  (licsc  selbst  jedo(  h 
viel  länger  vor  Brrrch  schützen.  R.  K. 

Frage  24. 

Wir  bitten  um  Angabc,  wie  kleine  Messing-  iiinl 
Alu  mi  nr  u  nrgu  ßst  üc  ke  auf  einfache  Weise  zu  sch  wär  ze  n 
sind,  entweder  matt  oder  glänzend.  In  den  Ecken  lassen 
die  Stücke  sich  schwierig  piilzen,  und  deshall)  w-iw  dir- 
möglichst  zu  vcrmeidr  11. 

Antwort  i . 

Gußterle  aus  Messing  werden  in  folgender  Art  g( 
schwärzt.  Die  Stücke  werden  entfettet  und  gebrannt  oder, 
falls  sie  blank  aussehen  sollen,  pohert  und  entfettet.  Die 
so  vorgearbeiteten  Teile  werden  dann  in  einem  Bad  von  ge 
sättigter  Lösung  kohlens-auren  Kupfers  in  Salmiakgei'-t 
gefärbt,  f^ic  auf  diese  Art  gefärbten  Teile  erhalten  einen 
schönen  blauschwarzen  Ton  rrnd  brauchen  nicht  mehr 
geputzt  werden. 

Für  Schwärzen    von  Gußteilen   aus  Aluminium  sind 
bisher  wen  ge  oder  gar  keine  Verfahren  bekannt,  besonders 
für  glänzende  Teile.    Ein,  Verfahren,  das  schon  mit  gutern 
ICrfolg  angewendet  wurde,  aber  nur  für  rohe  Gußstück' 
verwendet  werden  kann,  ist  folgendes:  Die  rohen  fjußteiW 
werden  entfettet,  alsdann  gelaugt  und  in  Natron  gespült 
lind  nochmals  durch  Wasser  und  reine  Salpetersäure  gc 
zogen.   Dann  werden  die  Teile  in  einer  I.x3sung,  bestehenrl 
aus  10  Teilen  Wasser,  einem  Teil  Salzsäiue  und  100  g  Ar 
senik  schwarz  gefärbt.    Viel  geputzt  können  die  Gegen 
stände  nicht  werden,  da  sich  sonst  die  Oxydschicht  abreibt. 
Für  Bleche  oder  polierte  Gegenstände  ist  dieses  Verfahren 
nicht  anzuwenden,  da  die  glatten  Flächen  die  Säure  nitlil 
annehmen. 

I^s  empfiehlt  sich,  sowohl  die  Messing-  als  auch  die 
Aluminiumguf3stückc  farblos  zu  lackieren.  Hdr. 

Antwort  2. 

Messirrggußtcilc  kommen  in  cirre  Vorbeize,  bestelientl 
aus  10  Teilen  Wasser  und  i  Teil  Schwefelsäure  66  Ee.  In 
cUeser  Beize  bleiben  sie  mehrere  Stunden  je  nach  Bedarf. 
Dann  kommen  diese  Messingteile  einige  Minuten  hei  stän 
diger  Bewegung  in  eine  Glanzbeize,  bestehend  aus  75  Teilen 
Salpetersäure  40  Be,  100  Teilen  Schwefelsäure  66  Be  und 
I  Teil  Kochsalz.  Diese  Messingteile  werden  dann  gut  in 
Wasser  abgespült  und  kommen  so  in  die  Schwarzbeize, 
bestehend  aus  100  g  Kupfer karbonat,  750  g  Salmiakgeist 
und  Zusatz  von  150  g  Wasser.  Die  Messingteile '  werden 
so  lange  unter  beständiger  Bewegung  in  dieser  Schwarz- 
beize gelassen,  bis  sie  genügend  schwarz  .sind.  Dann  wwdcn 
sie  -gut  gespült  und  getrocknet.  Es  ist  gut,  wenn  die 
Messingteile  nach  dem  Schwarzbeizen  geölt  oder  farblos 
lackiert  werden. 

Aluminium  und  dessen  Leg.erungen  werden  in  einer- 
heißen Lauge  abgelaugt,  durch  eine  Säiue  gezogen,  bestehend 
aus  5  Teilen  Wasser  und  5  Teilen  Salzsäure,  gut  gespült 
und  kommen  so  in  ein  Bad,  bestehend  aus  100  g  Nickel- 
ammonsulfat,  25  g  Ammoniumsulfa yonat,  12  g  Zinkvitriol 
und  2  1  Wasser.  In  diesem  Bade  bleiben  die  (iegenstände 
1  Stunde  bei  3^  Volt  Strom.  Die  Anoden  bestehen  aus 
Gußnickel.  Die  Teile  kommen  etwas  dunkelgrau  aus  dem 
Bad  und  werden  deshalb  durch  eine  Flüssigkeit  gezogen, 
die  aus  80  g  Eisenchlorid,  6  g  Salzsäure  und  i  I  Wasser 
l;estcht.  Dann  werden  die  Teile  gut  gespült  und  getrocknet 

Pe. 


Nur  Anfragen,  denen  Abonnementsquittung  und  Rückporto  beiliegen, 
finden  Beantwortung.  Anfragen  nach  Bezugsquellen  werden  schriftlich 
erledigt;  den  Meldungen  auf  solche  Anfragen  ist  daher  Porto  zur 
Weiterbeförderung  beizufügen;  alle  Anfragen  von  allgemeinem  Interesse 
werden  im  Sprechsaal  beantwortet.  Eine  Verpflichtung  hinsichtlich 
des  Zeitpimktes  der  Beantwortung  kann  nicht  eingegangen  werden. 


Den  Verfassern  größerer  Originaibeiträge  stehen  je  nach  denn  Umfang  bis  3U  lo  Exemplaren  des  betr.- vollständigen  Heftes  kostenfrei  sur  Verfügung,  -wenn 
bei  Einsendung  des  Manuskriptes  ein  entsprechender  Wunsch  mitgeteilt  wird.    Sonderabdrücke  werdetf  nur  bei  rechtzeitiger  Bestellung  und  gegen  Erstattung 

der  Kosten  geliefert. 

Für  die  Schriftleitung  verantworilich :  Professor  ^r.:3ng.  G.  SchlesiDger-Charlottenbnrg.  —  Verlag  voo  Julius  Springer  lo  Berlin^ 


WERKSTATTSTECHNIK. 

LEIPZIGER  MESSE  1920. 


DIE  SONDERAUSSTELLUNG  DES  DEUTSCHEN  WERKZEUGMASCHINENBAUS 

IN  LEIPZIG  IM  MÄRZ  1920. 


Der  Krieg  ist  beendet,  ein  überaus  schweres,  noch 
wenig  friedliches  Jahr  ist  gefolgt.  Heftige  wirtschaftliche 
und  politische  Kämpfe  haben  das  deutsche,  aus  tausend 
Wunden  blutende  Volk  auf  das  tiefste  erschüttert.  Mangel 
an  Nahrungsmitteln,  Kleidung,  Kohle  und  Rohstoffen, 
Arbeitsunlust,  Unklarheit  der  Ziele  und  Mangel  an  Führung 
haben  noch  keine  geregelte  Arbeitaufnahme  im  deutschen 


weiteren  Gehaltssteigerungen  der  Angestellten  und  Arbeiter, 
trotz  dauernder  Steigerung  der  Materialpreise,  eine  Fach- 
ausstellung« seiner  wichtigen  Maschinengruppe,  als 
Leipziger  Sondermesse,  ins  Leben  zu  rufen. 

Weit  über  die  fachliche  Bedeutung  der  sorgfältig  aus- 
gesuchten und  reichhaltigen  Maschinenausstellung,  die  be- 
weist, wie  rastlos  der  deutsche  Werkzeugmaschinenbau  die 
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Erdgeschoß. 


Vaterlande  möglich  gemacht.  Und  dennoch  beginnt  zaghaft 
ein  schwaches  Licht  aus  der  tiefsten  Dunkelheit  des  Zu- 
sammenbruches aufzuleuchten,  die  deutsche  Zähigkeit  und 
Unternehmungslust  fangen  an,  sich  wieder  zu  regen,  und  es 
ist  geradezu  als  eine  Tat  zu  kennzeichnen,  daß  der  Verein 
Deutscher  Werkzeugmaschinenfabriken  es  heute 
unternimmt,  mitten  im  Gewoge  der  Parteikämpfe,  bei 
ganz  ungeklärter  Lage  des  Arbeitsmarktes,  unmittelbar  vor 


normalen  Werkzeugmaschinen  auch  während  des  Krieges 
weitergebildet  hat,  hinaus  ruft  diese  Maschinenmesse 
dem  In-  und  Auslande  zu:  Wir  lassen  die  Fahnen 
nicht  sinken,  wir  haben  durchgehalten,  und  wir 
werden  wieder  hochkommen  und  unseren  Platz 
im  Weltwettbewerb  wieder  einnehmen;  trotz 
alledem! 

Der  Herausgeber. 
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Übersichtliche  Zusammenstellung  der  im  Messeheft  besprochenen  Maschinen. 
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Auerbach  &  Co.  G.  m.  b.  H.  .  .  . 
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Franz  Braun  A.-G  

Üiezmann  &  Schönherr  


Oscar  Ehrlich  
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Hermann  &  Alfred  Escher  A.-G. 
Eulenberg,  Moenting  &Co.  m.  b.  H. 
Dresdner  Bohrmasch.-Fabr.  Bern- 
hard Fischer  


Verkaufsgemeinschaft  der  Klingel- 
höfTer  -  Defries  -  Werke  


J.  Gast  Komm.-Ges  
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Heidenreich  &  Harbeck  . 
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Masch.-Fabr.  Kappel  A.-G. 

G.  Kärger  A.-G  

KöUmann  &  Co  


Leipziger  Werkzeug-Masch.-Fabr. 
vorm.  W.  von  Pittler  A.-G.  .  .  . 

Walter  Loebel  

Ludw.  Loewe  &  Co.  A.-G  
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FACHBERICHT. 

Von  Max  Kurrein,  Charlotfenbiirg. 


Es  war  wegen  der  Kürze  der  Zeit  nicht  allen  Firmen, 
die  auf  der  Ausstellung  vertreten  sind,  möglich,  der  Auf- 
forderung der  Schriftleitung,  ihr  Material  einzusenden, 
nachzukommen,  so  daß  bezüglich  der  übrigen  Firmen,  die 
auch  Werkzeugmaschinen  ausgestellt  haben,  auf  den  aus- 
führlichen offiziellen  Messekatalog*)  verwiesen  werden 
muß.  Bei  der  Auswahl  des  Stoffes 
war  neben  der  Neuheit  und  Wichtig- 
keit der  betreffenden  Maschine 
auch  der  Wunsch  der  Firma  maß- 
gebend, die  Maschinengattung  her- 
vorzuheben, deren  Ausstellung  ihr 
selbst  von  besonderer  Wichtigkeit 
erschien. 

Aus  diesen  Rücksichten  ist 
der  folgende  Bericht  entstanden, 
dem  in  der  Tafel  eine  übersichtliche 
Zusammenstellung  der  in  dem 
Hefte  besprochenen  Aussteller  und 
ihrer  Maschinen  vorangeht.  Die 
Schriftleitung  hofft  durch  diese 
Übersicht  es  den  Ausstellungs- 
besuchern zu  erleichtern,  sich 
durch  die  Fülle  der  ausgestellten 
Gegenstände  schnell  und  sach- 
gemäß hindurchzufinden. 

Drehbänke. 

Besonders  reichhaltig  ist  die 
Ausstelluifg  mit  Drehbänken  be- 
schickt. Es  sind  alle  Typen  von 
der'  einfachen  Fußdrehbank  bis 
zur  verwickeltsten  selbsttätigen 
Revolverbank  ver- 
treten. 

Die  Firma 
G.  Kärger  A.-G., 
Berlin,  stellt  eine 
Fußdrehbank  aus, 
die  einfach,  prak- 
tisch und  gut  durch- 
gearbeitet ist.  Fig.  I 
zeigt  die  Patrone 
mit  leicht  einstell- 
barem Stern  für 
Gewindeschneiden 
und  den  kräftigen 
Support  ohne  An- 
trieb, während  bei 
anderen  Maschinen 
eine  Leitspindel  ver- 
wendet wird. 

Die  Reihe  der 
kraftgetriebenen 
Drehbänke  eröffnet 
eine  Präzisionsleit- 
spindelbank  (Fig.  2) 
von  Oscar  Ehr- 
lich, Chemnitz, 
die  in  Reihenfabri- 
kation hergestellt 

wird.  Die  durchbohrte  Spindel  läuft  in  konischen,  nach- 
stellbaren Phosphorbronzebuchsen;  der  achsiale  Druck 
wird  durch  ein  Kugellager  aufgenommen.  Spindel  und  Reit- 


Fi?.  1.    Fußdrehbank  von  G.  Kärger  A.-G.,  Berlin 


Fig.  2.   Leilspindeldrehbank  von  Oscar  Ehrlich,  Chemnitz. 


*)  Herausgegeben  vom  Verein  Deutscher  Werkzeugmaschinen- 
fabriken, Charlottenburg  4,  Schlüter-Str.  31. 


Stock  haben  eme  von  der  Schlittenführung  unabhängige 
Pnsmenführung.  Das  Bett  hat  vorn  ein  dachförmiges, 
hinten  em  flaches  Prisma  und  wird  mit  Kröpfung  und  Ein- 
satzbrücke versehen.  Die  Maschine  ist  besonders  für  Auto- 
mobil-, Fahrrad-,  Nähmaschinenfabriken,  mechanische  Werk- 
stätten u.  dergl.  geeignet  und  wird  für  eine  Spitzenentfer- 
nung von  500  bis  2000  mm  ge- 
baut, bei  einer  Spitzenhöhe  von 
155  mm  über  Bett  und  225  mm  in 
der  Kröpfung. 

Eine  Präzisionswerkzeugmacher- 
bank von   160  mm  Spitzenhöhe 
stellt  Walter  Loebel,  Leipzig- 
Berlin,    (Fig.  3)    aus.  Diese 
Maschinen  sind  normalisiert,  für 
die  Werkzeugmacherei  bestimmt 
und  werden  mit  Rädernest  für  das 
Gewindeschneiden  gebaut.  Der 
Spindelkasten    hat  Riementrieb 
mit    gut  gestufter  Scheibe.  Die 
Führungsbahnen  des  Bettes  haben 
eine   besondere  Form    zur  Auf- 
nahme des  Seitendruckes.  Dazu 
wird    die    hintere    Wange  als 
schräge  Planführung  ausgebildet, 
während    sie    auf   der  Seite  des 
Drehstahles    einseitig  dachförmig 
und    doppelt    so   breit   wie  die 
äußere,  dem  Spandruck  abgekehrte 
Seite  ausgebildet  ist.     Auf  der 
rückwärtigen  Seite  ist  die  normale 
Prismenführung  vorgesehen.  Außer 
dem  Wechselradmagazin  für  36 
verschiedene  Ge- 
windesteigungen,'die 
das  Schneiden  von 
Whitworth-,  metri- 
schem    und  Gas- 
gewinde erlauben, 
ist  eine  Steilgewinde- 
einrichtung im  Spin- 
delstock vorgesehen. 
Längs-  und  Planzug 
werden  durch  einen 
einzigen   Hebel  be- 
tätigt,    in  dessen 
Mittelstellung'  die 

Leitspindelmutter 
für  sich  eingeschaltet 
werden  kann.  Für 
den  Längszug  ist 
eine  nach  beiden 
Richtungen  sofort 
und  genau  wirkende 
selbsttätige  Aus 
lösung  vorgesehen, 
die  auch  bei  der 
höchsten  Belastung 
wirkt.  Ein  fest  ver- 
schraubter  Anschlag 
am  Bett  verhindert 
das  Anschlagen  des  Supportes  an  den  Spindelstock. 

Eine  Präzisionsschnelldrehbank  mit  Leit-  und  Zug- 
spindel und  geradem  Bett  stellt  J.  Gast  Komm. -Ges., 
Berlin-Lichtenberg,  aus.  Auch  diese  Maschine 
(Fig.  4)  hat  Stufenscheibenantrieb  und  Räderkasten  für 
die  Vorschubgeschwindigkeiten.      Die    Firma  baut  diese 
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Fl».  3.   Werkzeugmacherdrehbank  von  Walter  Loebel,  Leipzig- Berlin. 


Flg.  4. 


Schnelldrehbank  von  J.  Gast  Komm.-Ges.,  Bfrlin-Lichtenberg. 


Flg.  5.    Schnelldrehbank  von  II.  Wohleuberg  Komm.-Ges.,  Hannover. 


Type  bis  300  mm  Spit- 
zenhöhe und  4000  mm 
Drelilängc. 

In  Fig.  5  ist  eine 
Schnelldrehbank  von 

H.  Wohlenberg 
Komm.-Ges.,  Han- 
nover, abgebildet,  mit 
Spitzenhöhe  von  250 
mm  bei  1500  mm  Dreh- 
länge. Der  Antrieb  er- 
folgt durch  Stufen- 
scheibe mit  patentier- 
ter, besonders  einfacher 
Schaltung  des  drei- 
fachen Rädervorgeleges 
und  des  unmittelbaren 
Antriebes  durch  einen 
einzigen  Hebel  (D.  R. 
P.).  Die  Bank  ist  mit 
Leit-  und  Zugspindel 
versehen,  die  durcli 
einen  Räderkasten  an- 
getrieben werden.  Ein 
Revolverkopf  für  6 
Werkzeuge  ist  für  den 
Support  vorgesehen. 

Ebenfalls  eine  Dreh- 
bank mit  Stufenschei- 
benantrieb  stellt  Hei- 
denreich&  Harbeck, 
Hamburg,  aus(Fig.6). 
Die  Maschine  entspricht 
der  bekannten  Bauart 
der  Firma  «und  ist 
mit  dreistufiger  Stufen- 
scheibe und  einem  Rä- 
derkasten für  das  Vor- 
schubgetriebe ausge- 
stattet. 

Unter  den  Dreh- 
bänken mit  Stufen- 
scheibenantrieb,  die 
überhaupt  stark  über- 
wiegen, finden  sich 
noch  weitere  bekannte 
Bauarten.  Die  Verkaufs- 
gemeinschaft der  Klin- 
gelhöffer  -  Defries- 
Werke  G.  m.  b.  H., 
Düsseldorf , stellt  eine 
Schnelldrehbank  von 
gedrungener  und  kräf- 
tiger Bauart  aus.  Sie  wird  sowohl  mit  Stufenscheiben 
wie  mit  Räderkasten  gebaut  und  ist  mit  Zug-  und 
Leitspindel  ausgestattet.  Der  Antrieb  dieser  erfolgt 
durch  ein  Norton-Rädermagazin,  mit  einer  Ein- 
richtung für  Steilgewinde. 

Die  Drehbänke  der  Maschinenfabrik  Kap- 
pelAkt.-Ges.  .Chemnitz-  Kappel  ,habendrei-oder 
vierfachen  Stufenkonus  mit  Kugeldrucklagern  für 
den  Achsialdruck.  Die  Vorschubgeschwindigkeiten 
für  die  Zugspindel  erlauben  in  einfacher  Weise 
eine  vier-  bzw.  achtfache  Veränderung.  SchUtten 
und  Reitstock  werden  auf  erhöhten  Bettprismen 
geführt.  An  der  Schloßplatte  sind  nur  zwei  Hebel 
zur  Umstellung  des  Plan-  und  Längszuges  zu 
bedienen. 

Drehbänke  mit  Räderkästen. 
Fig.  7  zeigt  eine  Hochleistungsdrehbank  mit 
Einzelantrieb   von   Diezmann    &  Schönherr, 
Erlau  i.  Sa.,  von  275  mm  Spitzenhöhe  und  1500  mm 
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Drehlänge.  Das  Bett  ist  als  Kastenguß  kräftig  ver- 
steift und  in  der  Mitte  durch  eine  Wand  verstärkt. 
Der  Spindelkasten,  als  vollständig  geschlossener  Räder- 
kasten ausgebildet,  hat  eine  zyhndrisch  gelagerte  und 
durch  den  Deckel  nachziehbare  Hauptspindel,  mit  Ein- 
scheibenantrieb und  Reibungskupplung  auf  der  Rück- 
seite der  Maschine.  Die  stählernen  und  bronzenen 
Räder  im  Spindelstock  geben  dem  Werkstück  12  bzw.  16 


Flg.  6.    Schnelldrehbank  von  Heidenreich  &  Harbeck,  Hamburg. 

geometrisch  abgestufte  Geschwindigkeiten.  Sämtliche 
Lagerungen  erhalten  selbsttätige  Ringschmierung.  Die 
Geschwindigkeitswechsel  werden  durch  3  nebeneinander 
hegende  Hebel  bewirkt,  die  während  des  Ganges  der  Ma- 
schine bedient  werden  können  und  gegeneinander  gesichert 
sind.  Ein  weiterer  Hebel  stellt  normale  oder  Steilgewinde 
ein.  Die  Kupplung-en  für  Rechts-  und  Linksgewinde  und 
Rückwärtslauf  sind  im  Spindelstock  untergebracht,  werden 
aber  vom  Support 
aus  betätigt.  Durch 
Zurückklappen  des 
Deckels  kann  man 
sämtlicheTeile  leicht 
kontrollieren.  Der 
Support  enthält  alle 
Wellen  und  Bolzen 
doppelseitig  gela- 
gert.sämtlicheSchal- 
tungen  gesperrt  und 
erlaubt  Längs-  und 
Planzug,  gesichert 
durch    eine  kleine 

Drehung,  augen- 
blicklich umzuschal- 
ten. Der  rechts  be- 
findliche Handhebel 
am  Support  steuert 
um,  ohne  Änderung 
derDrehrichtung  des 
Werkstückes.  Der 
patentierte  Stufen- 
räderkasten am  Vor- 
schubantrieb erlaubt 
Zoll-,  Millimeter-, 
SI.-  und  Modul- 
gewinde ohne  ein- 
zeln aufzusteckende  Wechselräder  zu  schneiden,  ebenso 
auch  Gewinde  mit  großer  Steigung.  Beim  Schneiden 
längerer  Gewinde  kann  man  durch  Ausschalten  des 
Rädervorgeleges  und  Einschalten  des  unmittelbaren  An- 
triebes den  Support  mit  der  achtfachen  Geschwindigkeit 
zurückführen.  Die  äußere  Form  der  Maschine  ist  gefällig  und 
zeigt  alle  zur  Bedienung  der  Maschine  nötigen  Hebel  in  er- 
reichbarer Nähe  des  Arbeiters.  Die  Maschinen  werden  in 
4  Größen  von  180  bis  330  mm  Spitzenhöhe  und  einer  Dreh- 
länge von  1000  bis  4000  mm  gebaut. 

•  Fig.  8  zeigt  eine  Schnelldrehbank,  die  Normaltype  der 
Firma  Schaerer  &  Co.,  Karlsruhe  i.  B.  Der  Vorzug  dieser 


bekannten  Bauart  hegt  in  dem  großen  Drehdurchmesser 
ohne  Einsatzbrücke,  der  dadurch  ermöglicht  ist,  daß  die 
Schlittenführung  unterhalb  der  Zugorgane  angeordnet  ist. 
Man  erspart  dadurch  das  lästige  Einsetzen  der  Einsatz- 
brücke. Außerdem  bleibt  die  Aussparung  stets  offen  und 
bildet  die  Abdeckung  der  Leitspindel  und  Schlittenführung. 
Weitere  Vorteile  der  Drehbänke  liegen  in  der  besonderen 
Schlittenführung,  die  nach  Art  der  Präzisionsrundschleif- 
maschinen gedeckte  V-Führungen  sind.  Dadurch  erhält  der 
Schlitten  eine  Kastenform  und  kann  sich  weniger  leicht 
verziehen.  Es  wäre  noch  zu  erwähnen,  daß  Leitspindel 
und  Zahnstange  so  gelagert  werden,  daß  sie  dem  Drehstahl- 
druck entsprechend  die  günstigste  Beanspruchung  erfahren. 
Die  Firma  stellt  mehrere  Schnelldrehbänke  ihrer  Normal- 
type aus,  außerdem  eine  Hinterdrehbank,  eine  vereinigte 
Dreh-,  Bohr-  und  Abstechmaschine,  eine  Revolverbank  für 
Futterarbeit  und  einen  Hinterdrehapparat  zur  Herstellung 
gerade  genuteter  Fräser,  der  auf  jeder  Drehbank  von  min- 
destens 175  mm  Spitzenhöhe  verwendet  werden  kann. 

Neben  einer  Schnelldrehbank  mit  Stufe nscheibenantrieb 
stellt  die  Fkma  Gebr.  Böhringer,  Göppingen 
(Württ.),  eine  Schnelldrehbank  mit  Räderkasten  von 
250  mm  Spitzenhöhe  und  1000  mm  Drehlänge  aus.  Die  Bank 
ist  für  elektrischen  Antrieb  eingerichtet  und  mit  Leit-  und 
Zugspindel  versehen,  die  durch  einen  Räderkasten  mit 
Nortongetriebe  angetrieben  werden. 

Auch  FranzBraunA.-G.,Zerbst,  zeigt  neben  den  im 
Folgenden  besprochenen  Maschinen  eine  Hochleistungsschnell- 
drehbank mit  Einscheibenantrieb.  Die  Bank  hat  vollständig 
geschlossenen  Räderkasten,  dessen  Oberteil  abnehmbar  ist. 
Der  Antrieb  erfolgt  durch  Einzelscheibe,  die  vom  Arbeits- 
stand ausgerückt  werden  kann.  Es  sind  12  Spindeelgschwin- 


Hg.  7.    Drehbank  mit  Einscheibenantrieb  von  Diezmann  &  Schönherr,  Erlau  i.  Sa. 


digkeiten  vorhanden,  die  durch  Schalthebel,  auch  während 
des  Ganges,  an  der  Vorderseite  des  Räderkastens  betätigt 
werden.  Längs-  und  Quervorschub,  wie  der  Planzug,  die 
gegeneinander  verriegelt  und  vom  Support  aus  um- 
steuerbar sind,  erfolgen  von  einem  Räderkasten  mit  Wende- 
getriebe. Ein  Schwinghebel  stellt  die  36  verschiedenen 
Whitworth-Gewinde  ein,  während  ein  Verschieberad  acht 
metrische  Gewinde  zu  schneiden  erlaubt.  Ein  Verschieberad 
im  Spindelstock  dient  zum  Schneiden  von  Steilgewinden. 
Der  Rücklauf  beim  Gewindeschneiden  wird  durch  eine  be- 
sondere Einrichtung  bewerkstelligt,  die  ohne  weiteres  die 
richtige  Stellung  des  Stahles  ergibt. 
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Die  Firma  Son- 
dcrmann Sc  Stier 
A.-G.,  Chemnitz, 
stellt  u.  a.  ein  senk- 
rechtes Dreh-  und 
Bohrwerk  (Fig.  9) 
aus,  dcas  besonders 
zur  Bcarbeitung^von 
Elcktromotorgchäu- 
sen  verwendet  wird. 
Für  Arbeitsstücke 
von  sehr  verschie- 
dener Höhe,  die 
kurz  nacheinander 
bearbeitet  werden 
sollen,  ist  die  Mög- 
lichkeit, bei  dieser 
Maschine  den  Quer- 
balken mit  dem  Ke 
volversupport  auf- 
und  abwärts  zu  ver- 
schieben, von  Vor- 
teil. Der  Antrieb  er- 
folgt durch  Decken- 
vorgelege mit  2 
verschiedenen  Ge- 
schwindigkeiten und 
eine  dreifache  Stu- 
fenscheibe mittels 
Reibungskupplun-  ■ 
gen  auf  die  Haupt- 
welle der  Maschine. 
Von  dieser  wird 
die  Bewegung  ent- 
weder unmittelbar 
durch  Kegelräder 

und  Stirnkranzgetriebe  oder  durch  2  verschiedene, 
doppelte  Rädervorgelege  auf  die  Planscheibe  über- 
tragen, so  daß  18  verschiedene  Geschwindigkeiten  zur 
Verfügung  stehen.  Die  Maschine  kann  auch  mit  Ein- 
scheibenantrieb und  Räderkasten  gebaut  werden  und 
gibt  dann  15  verschiedene  Geschwindigkeiten,   oder  durch 


Fl».  8.    Spindelkastenende  der  Normaldrehbank  von  Schaerer  &  Co.,  Karlsruhe  i.  B. 


Flg.  9. 

Senkrechtdreh-  und  -Bohrwerk  von  Sondennann  &  Stier' A.-G_  Chemnitz. 


einen  Regelmotor 
angetrieben  werden. 
Die  Reibungskupp- 
lungen im  Räder- 
kasten können  wäh- 
rend des  Betriebes 
mittels  eines  Hand- 
rades umgeschaltet 
werden.  Mit  diesem 
Handrad  ist  eine  Rei- 
bungsbremse ver- 
bunden, die  ein  so- 
fortiges Stillsetzen 
der  l'lanscheibe  be- 
wirkt, doch  ist  eine 
Blockierung  einge- 
schaltet, die  vor  In- 
betriebsetzung der 
Bremse  die  An- 
triebe ausschaltet. 
Der  Hauptantrieb 
braucht  dabei  je- 
doch nicht  aus- 
gerückt zu  wer- 
den. Die  selbsttä- 
tige Schaltung  in 
senkrechter  und  wa- 
gerechter Richtung, 
sowie  im  Winkel  ist 
durch  den  Vorschub- 
räderkasten acht- 
fach veränderlich 
und  durch  Wende- 
getriebe umkehrbar. 
Außerdem  ist  Hand- 
verstellung, selbst- 
tätige, augenblickliche  Auslösung  und  maschinelle  Schnell- 
verstellung vorgesehen.  In  das  Vorschubgetriebe  ist  eine 
Sicherheitskupplung  eingebaut,  die  bei  zu  hohem  Wider- 
stand selbsttätig  auslöst. 

Revol  verdrehbänke 

Auch  Kevolverdrehbänke  sind  in  zahlreichen  guten  Aus- 
führungen vertreten.  Es  werde  bei  den  kleinen  Größen 
begonnen. 

Auerbach  &  Co.  G.m.b.H.,  Dresden,  stellen  nebst 
anderen  Maschinen  (Revolverdrehbank,  Doppelfräsmaschine 
und  Hahneinschleifmaschine)  eine  Konusdrehbank  aus,  die  zur 
selbsttätigen  Bearbeitung  von  konischen  oder  zylindrischen 
Hahngehäusen  aus  Messing  oder  Gußeisen  dient.  Die  Ma- 
schine (Fig.  10)  nimmt  Hahngehäuse  aus  Messing  bis  3^", 
aus  Gußeisen  bis  3"  und  Hahnküken  bis  zu  einer  Länge 
von  250  mm  auf.  Die  Maschine  arbeitet  ganz  selbsttätig, 
so  daß  mehrere  Maschinen  von  einem  Arbeiter  bedient  wer- 
den können.  Die  Firma  gibt  an,  daß  in  8  Arbeitsstunden  475 
Stück  Gehäuse  oder  Küken  aus  Messing  von  '/g"  und  50  Stüc 
bis  zu  ^y^"  ausgeführt  werden  können.  Aus  Gußeisen 
können  175  Stück  i  "-Gehäuse  und  145  Stück  Küken  in 
8  Stunden  fertiggestellt  werden,  gegenüber  420  gleich- 
artigen Stücken  aus  Messing  und  300  Stück  aus  zäher 
Phosphorbronze.  Das  Arbeitsstück  wird  beim  Hingang  des 
Werkzeugschlittens  mit  dem  Schruppstahl  vorgedreht,  wor- 
auf die  automatische  Bewegung  des  Schhchtstahles  selbst- 
tätig eingeschaltet  wird,  so  daß  bei  einmaligem  Hin-  und  Her- 
gang das  Arbeitsstück  fertig  gedreht  erscheint.  Danach 
wird  die  Maschine  selbsttätig  stillgesetzt.  Nach  Angabe 
der  Firma  werden  die  Gehäuse  so  sauber  bearbeitet,  daß  ein 
Ausreiben  überflüssig  und  das  Ausschleifen  auf  eine  ganz 
kurze  Zeit  verringert  wird.  Gleichzeitig  mit  dem  Ausdrehen 
des  Gehäuses  erfolgt  selbsttätig  das  Freidrehen  für  den 
Anschlagstift.  In  einem  Halter  werden  gleichzeitig  der 
Schrupp-  und_  der  Schlichtstahl  getragen.    Für  sämtliche 
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Tis.  10.  Konusdrehbank  für  llaliiigehäuse  von  Auerbach  &  Co.  G.m.b  IL,  Dresden. 


( 

Gehäusesorten  sind  etwa  4  bis  6  solche 
Halter  notwendig.  Gleichzeitig  mit  der  selbst- 
tätigen Bearbeitung  kann  der  Arbeiter 
mittels  der  Handdrehapparate  den  Spiegel 
am  Küken  oder  die  Stirnfläche  am  Gehäuse 
andrehen.  Diese  Andrehapparate  können, 
falls  nicht  gebraucht,  entfernt  werden. 
Für  besondere  Arbeiten  kann  ein  Revolver- 
auisatz  für  3  Werkzeuge  zum  Ausdrehen-  und 
Schneiden  innerer  oder  äußerer  Gewinde,  so- 
wie eine  Zylinderdrehvorrichtung  für  Gehäuse 
mit   konischer   Bohrung  verwendet  werden. 

■Während  diese  Maschine  eine  Sonder- 
bauart darstellt,  sind  die  im  Folgenden  be- 
schriebenen Maschinen  allgemein  für  Stangen- 
oder Futterarbeit  verwendbar. 

Die  Firma  Carl  Hasse  &  Wrede, 
Berlin;  zeigt  eine  Revolverdrehbank  mit 
Stufenscheibenantrieb  (Fig.  11),  mit  ihrem 
bekannten  Trommelrevolver.  Es  ist  ein 
selbsttätiger  Längszug  mit  zwischengeschal- 
tetem Riemen  und  Getriebekasten  mit  Zieh- 
keil vorgesehen.  4  Vorschubgeschwindig- 
keiten sind  vorhanden,  die  während  des 
Ganges  der  Maschine  verstellt  werden  können. 

Die  Revolverdrehbank  von  Franz  Braun 
A.-G.,  Zerbst,   (Fig.  12),  ist  für  Stangen- 
und  Futterarbeiten  eingerichtet    mit  einer 
Spitzenhöhe  von  180' mm  und  einer  Spindel- 
bohrung von  65  mm.    Der  Drehdurchmesser 
über  dem  Bett  beträgt  bis  zu  460  und  über  dem 
Querschlitten  bis  zu  380  mm.    Die  Maschine 
erhält  16  Spindelgeschwindigkeiten  von  8  bis 
280  Umdr./min.    Längsvorschübe  am  Revol- 
verkopf  0,027   bis  0,85,  Planvorschübe  am 
Abstechsupport  0,052  bis  1,67,  Längsvor- 
schübe am  Drehsupport  0,105  bis  3,4.  Der 
Antrieb    erfolgt   durch   Riemenscheibe  und 
Stirnrädervorgelege  und  gibt  8  Geschwindig- 
keiten nach  beiden  Drehrichtungen,  die  wäh- 
rend des  Ganges  durch  Reibungskupplungen 
aus-  und  eingeschaltet  werden  können.  Auf 
der  Rückseite  ist  ein  Konuslineal  angeordnet. 
Der  tischförmige  Revolversupport  wird  auf 
einer  V-förmigen  Ringführung  um  eine  senk- 
rechte Achse  gedreht  und  mittels  nachstell- 
baren  Bremsringes   und  Kniehebels  festge- 
spannt.   Beim  Rückwärtsbewegen  erfolgt  das 
Festspannen   und   Lösen   selbsttätig.  Die 
Vorschübe  für  den  Dreh-  und  Abstechsupport 
und  den  Revolverkopf  erfolgen  unab- 
hängig voneinander  durch  einen  Rä- 
derkasten, einmal  durch  eine  Leit- 
spindel, dann  durch  eine  Schaftwelle 
mit  Schnecken-    und  Zahnstangen- 
getriebe*). 

Die  Magdeburger  Werkzeug- 
maschinenfabrik A.-G.  stellt  ihre 
bekannte  Revolverdrehbank  mit 
235  mm  Spitzenhöhe  und  62  mm 
Spindelbohrung  aus  (Fig.  13).  Der 
Spindelstock  der  Maschine  ist  voll- 
ständig gekapselt  und  hat  einen 
schmalen,  schnell  umlaufenden  Rie- 
men, so  daß  eine  große  Durchzug- 
kraft erhalten  wird.  Es  sind 
im  ganzen  8  Spindelgeschwindig- 
keiten vorgesehen,  die  während  des 
Arbeitens  durch  Reibungskupplun- 
gen  ein-   und  ausgeschaltet  werden 

  Flg.  12.    Revolverdrehbank  von  Franz  Braun  A.-G.,  Zerbst,  können.  Bemerkenswert  ist  die  leichte 

Das  neben  der  Antriebsscheibe  ersichtliche  Handrad  wird  neuerdings  durch  einen  Handhebel  ersetzt,  der  eine  leichtere  Betätigung  erlaubt. 


Fig.  11.— Revolverdrehbank  von  Carl  Ilasse  &  Wrede,  Berlin 
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Nachstellung  der  konischen  Kupplungen.  Alle  Steucr- 
nnd  Einriickhcbel,  Handhebel  usw.  für  die  Kevolverköpfe 
sind  an  der  Vorderseite  der  Maschine  beim  Standpunkt  des 
Arbeiters  angebracht.  Jedes  der  6  Werkzeuge  des  Bohr- 
revolvers hat  selbsttätige  Längsauslösung  und  eigenen 
Anschlag.  Die  vorhandenen  8  positiven.  Vorschübe  sind 
während  des  Ganges  vom  Spindelstock  aus  einstellbar. 
Zur  Verkürzung 
der  toten  Zeiten 

für  Rücklauf, 
Schaltung  und 
Vorlauf  ist  eine 
Schnellbewegung 
nach  beiden  Sei- 
ten vorgesehen. 
-Vußer  den  Bohr- 
werkzeugen kön- 
nen an  den  Kopf- 
flächen auch  grö- 
ßere Kastenwerk- 
zeuge aufge- 
spannt werden. 

Der  Dreh- 
oder Vierkantre- 
volverkopf hat  6 
positive  Vorschü- 
be, die  von  der 
Schloßplatte  aus 
einstellbar  sind. 
In  der  Schloß- 
platte sind  alle 
Wellen  doppelt 
gelagert,  und  eine 
Blockierung  der 
beiden  Schaltun- 
gen des  Dreh- 
revolvers ist  vor- 
gesehen. Die  Vorschübe  gehen  von  0,076  bis  4,25  mm 
für  den  Bohrrevolver  und  von  0,072  bis  2,33  für  den  Dreh- 
revolver. Es  sind  8  Arbeitsgeschwindigkeiten  zwischen  22,5 
und  296  Umdr./min.  vorhanden.  Die  größte  Bearbeitungs- 
möglichkeit ist  mit  400  mm  und  die  längste  Bohrstangen- 
umschlagmöglichkeit  mit  435  mm  eingerichtet.  Der  Kraft- 
bedarf beträgt  bis  7,5  PS.  Außerdem  stellt  die  Firma  noch 
mehrere  Revolverbänke  (vgl.  Sonderheft  I  der  Werkstatts- 
technik 1919)  und  verschiedene  Drehbänke  aus. 


Mit  clcm  Fortschreiten  der  Revolver-  und  Automaten- 
jirbeit  ist  auch  die  Größe  der  hierfür  verwendeten  Maschinen 
beträchtlich  gestiegen.  Die  in  iMg.  14  dargestellte  große 
Kevolverdrehbank  von  Gebr.  Böhringer,  Göppingen, 
hat  einen  Drehdurchmesser  von  600  mm  bei  einer  Spindel- 
bohrung von  92  mm,  doch  baut  die  Firma  solche  Bänke 
bis  zu  1050  mm  Drehdurchmesser  und  155  mm  Spindel- 
bohrung. Außer- 
dem stellt  die  Fir- 
ma zwei  Schnell - 
drehbänke,  mit 

Stufenscheiben 
und  Räderkasten- 
spindelstock aus, 
desgleichen  eine 
Schnellhobelma- 
schine von  2500 
mm  Hobellänge. 

Die  großen  Re- 
volverbänke ge- 
ben die  Möglich- 
keit eines  gleich- 
zeitigen und  un- 
abhängigen Ar- 
beitens des  Quer- 
supports mit  dem 
Vierkantrevolver 
u  nd  dem  auf  senk- 
rechterDrehachse 
sitzenden  Sechs- 
kantrevolver. 
Außerdem  ist  für 
eine  sichere  Be- 
festigung von 
Werkzeu  ghaltern 
und  Bohrstangen 
in  einfachster 

Weise  Vorkehrung  getroffen  worden,  so  daß  diese 
großen  Bänke  sich  den  verschiedensten  vorkommenden 
Arbeiten  leicht  anpassen.  Es  entwickeln  sich  infolge- 
dessen Maschinen,  die  in  erster  Linie  für  Futterarbeiten 
dienen,  jedoch  auch  für  Stangenarbeiten  verwendet  werden 
können.  Die  ausgestellte  Maschine  zeigt  die  Weiterentwick- 
lung dieser  Bauart,  die  dann  die  Möglichkeit  der  Umwand- 
lung in  eine  ausgesprochene  Stangenrevolverbank  bietet. 
Diese  beiden  Typen  werden  entweder  nur  für  Futterarbeiten 


T\e.  13.    Revolverdrehbank  der  Magdeburger  Werkzeuginaschinenfabrik  A.-G. 


Fl«.  14.    Revolverdrehbank  von  Gebr.  Böhringer,  Göppingen  (Wiirtt.). 
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Fig.  15. 


oder  nur  für  Stangenarbeiten  oder  für  beide  gleichzeitig 
gebaut.  Doch  kann  auch  jede  Einrichtung  nachträglich  an- 
gebracht werden.  Der  Spindelstock  ist  entweder  mit  Stufen- 
scheiben oder  mit  Räderkasten  ausgeführt,  wobei  man  im 
ersten  Falle  6  bzw.  9  Geschwindigkeiten  erhält,  die  durch 
eine  zweite  Geschwindigkeit  im 
Deckenvorgelege  verdoppelt 
werden.  Beim  Räderkasten  er-  1 
geben  sich  12  bzw.  24  Ge- 
schwindigkeiten, wobei  die  Ma- 
schine entweder  von  der  Trans- 
mission aus  unmittelbar  oder 
durch  einen  Einzelmotor  unter 
der  Maschine  angetrieben  wer- 
den kann.  Der  Vorteil  der  Böh- 
ringer- Bauart  liegt  in  dem 
Schlitten  für  den  Vierkantrevol- 
ver. Dieser  kann  unter  das 
Klemmfutter  völlig  beiseite  ge- 
bracht werden,  wodurch  sich  ein 
großer  Drehdurchmesser  über 
dem  Schlitten,  ungehindertes 
Arbeiten  mit  dem  Sechskant- 
revolver dicht  am  Klemmfutter, 
ilso  kurze  Bohrstangen  und 
sinfache  Werkzeughalter  am 
Sechskantrevolver  ergeben.  Die 
Planbewegung  des  Vierkant- 
.-evolvers  wird  von  einer  Nut- 
ivelle  abgeleitet,  der  Längs- 
sTorschub  für  beide  Revolver 
lingegen  von  der  Leitspindel, 
iie  durch  einen  Vorschubräder- 
sasten  mit  8  Wechseln  an- 
getrieben wird.  Sollen  beide 
Revolver  verschiedene  Vor- 
schübe erhalten,  so  werden 
iürch  ein  Getriebe  in  der  Rä- 
ierplatte  des  Sechskantrevol- 
/ers,  das  von  der  Nutwelle  aus- 
jeht,  die  Vorschübe  auf  ein 
/iertel  gegenüber  jenen  des 
/ierkantrevolvers  vermindert. 
Vlan  kann  also  mit  dem  groben 
/ orschub  des  Vierkantrevolvers 
las  Werkstück  schruppen  und 
nit  dem  feinen  Vorschub  des 
Sechskantrevolvers  ins  Volle 
johren.  Der  Sechskantrevolver 
lat  also  im  ganzen  16  ver- 
ichiedene  Vorschübe  zur  Ver- 
ügung. 

Die  Leipziger  Werk- 
eug-Maschinenfabrikvor- 
nals  W.  von  Pittler  A.-G., 
ATahreii-Leipzig,  bringt  ne- 
len  anderen  Maschinen  einen 
)riginal-Pittler-Revolver  (Fig. 
5)  mit  82  mm  Spindelbohrung 
ür  Stangen  wie  für  Futter- 
.rbeiten.  Der  Antrieb  erfolgt 
'.urch  eine  dreifache  Stufen- 
cheibe  über  ein  umschaltbares 
leibungsvorgelege,  so  ;daß  im 
anzen  9  verschiedene  Spindel- 
eschwindigkeiten  zur  Ver- 
iigung  stehen. 

Der  Antrieb  ist  zwang- 
iufig,  doch  wird  durch  eine 
1  die  Planbewegung  { einge- 
etzte  Reibungskupplung  und 
ine    zweite    Kupplung  eine 


Sicherung  bei  besonderer  Beanspruchung  erzielt.  Die  selbst- 
tätige Plandrehbewegung  desRevolverkopfes  kann  mit  8  Vor- 
schüben nach  jeder  Seite  erfolgen.  Die  Umschaltung  der 
Drehrichtung  geschieht  durch  ein  Handrad  auf  der  Vorder- 
seite der  Maschine.  Der  neue  Anschlagkopf  hat  16  Nuten  mit 


Original-I'iltler-Kevolverdrehbank  der  Leipziger  Werkzeug-iVIascliiiienfabrik 
vorm.  W.  von  I'ittler  .\.-G.,  Wahren-Leipzifr. 


I' 


Fl»,  le    Senkrechtdreh-  und 


-Bohrwerk  mit  zw-i  Revolversupporten  der  Sächsischen  Maschinenfabrik 
vorm.  Rieh.  Hartuiann  A.-G.,  Chemnitz. 


10 


KURREIN.  FACH  BERICHT. 


WERR8TATTBTECHNIK 
Leipziger  Messe  1920. 


einer  Feineinstellung  von  o,  i  mm  für  die  Anschläge,  doch 
lassen  sich  noch  kleinere  Unterschiede  mit  Sicherheit  ab- 
lesen. Eine  Sicherung  gegen  f^berbeansiiruchung  ist  ein- 
gebaut. Tür  ganz  genaue  LäTigsbegrenzung  der  Kcvolvcr- 
kopfwcrk/ouf^'c  ist  eine  l'eiiicinstcllung  mit  einer  Skala  und 


FijT.  17.    Selbstälige  Kevo'verbank  von  H.ilin  &  Kolb, 
\Verk2eu;^inascliinfufab)ik  ,hHlex'",  Obercßl  ngen. 

Zeiger  eingebaut.  Der  Späneschutz  ist  am  Revolverschlitten 
befestigt  und  geht  mit  ihm  hin  und  her. 

Für  außergewöhnlich  lange  Arbeiten  oder  große  Durch- 
messer kann  die  Maschine  mit  einem  Quersupport  und  vier- 
teiligem Revolverkopf  ausgestattet  werden,  der  sich  auf  be- 
sonderen Führungen  bewegt.  Dadurch  können  gleichzeitig 
Revolverkopf  und  Quersupport  verwendet  werden. 

Die  Sächsische  Maschinenfabrik  vorm.  Rieh. 
Hartmann  A.-G.,  Chemnitz,  stellt  ein  senkrechtes  Dreh- 
und  Bohrwerk  mit  senkrechtem  und  wagerechtem  Revolver- 
support aus  (Fig.  i6),  außerdem  eine  senkrechte  Revolver- 
dreh- und  -Bohrbank  mit  500  mm  Planscheibendurchmesser. 


Die  erste  Maschine  dient  zum  Bearbeiten  von  Radscheiben, 
Rädern,  Büchsen  u.  dergl.,  wobei  fast  stets  gleichzeitig 
2  Schnellstähle  verwendet  werden  können.  Die  Maschine 
besitzt  einen  kräftigen  Ständer,  in  dessen  Vorbett  mittels 
konischer  Ringbahn  und  Zentrierzapfen  die  Planscheibe 
gelagert  ist.  Der  Ständer  trägt  2  vollkommen  unabhängig 
voneinander  arbeitende  Supporte.  Der  eine  ist  ein  Senk- 
rechtsupport, der  drehbar  und  mit  einem  Kopf  für  6  Werk- 
zeuge eingerichtet  ist,  der  andere  ist  ein  für  4  Werkzeuge 
vorgesehener  wagerechter  Revolversupport.  Von  den 
10  Werkzeugstählen,  die  in  der  Maschine  untergebracht 
werden,  können  also  gleichzeitig  je  i  Stahl  des  Senkrecht- 
und  des  Seitensupportes  verwendet  werden. 

In  ihrer  reichhaltigen  Ausstellung  erstklassiger  Ma- 
schinen stellt  Ludw.  Loewe  &  Co.  A.-G.,  Berlin, 
auch  eine  Revolverdrehbank  aus,  deren  Bauart  so  bekannt 
ist,  daß  sich  eine  Beschreibung  hier  erübrigt. 

Auch  die  Revolverbänke  der  Firma  Gebr.  Heine- 
mann, St.  Georgen  (Schwarzwald),  sind  so  be- 
kannt, daß  ein  kurzer  Hinweis  auf  ihre  neuen  Mo- 
delle genügen  dürfte.  Diese  werden  für  reine  Stan- 
genarbeiten, reine  Futterarbeiten  und  für  beide  Zwecke 
gebaut.  Sie  unterscheiden  sich  durch  verschiedene  Quer- 
schlitten und  die  Art  der  Einspannvorrichtungen.  Beide 
Werkzeugschlitten  haben  voneinander  unabhängige  Vor- 
schübe, die  in  jeder  Schlittenstellung  augenblicklich  ein- 
und  ausgerückt  werden  können.  Besondere  Sicherheitsvor- 
richtungen gegen  Bruch  bei  Überlastung  sind  vorgesehen. 
Die  Spindel  erhält  12  Geschwindigkeiten  vor-  und  rück- 
wärts, ihre  Antriebswelle  läuft  in  Kugellagern.  Die  Werk- 
zeugschlitten erhalten  je  8  bzw.  10  Vorschübe.  Drei  ver- 
schiedene Querschlitten,  die  allen  vorkommenden  Arbeiten 
genügen,  können  zu  jeder  Maschine  geliefert  werden.  Von 
besonderem  Wert  sind  die  gut  durchgearbeiteten  Sätze  von 
Spannfuttern,  Werkzeugen  und  Werkzeughaltern. 

SchUeßlich  wäre  noch  eine  Revolverdrehbank  mit 
wagerechtem  Revolverkopf  von  Auerbach  &  Co.,  Dres- 
den, zu  erwähnen. 

Selbsttätige  Revolverdrehbänke  (Automaten) 

Eine  kleine  Gewindeschneidbank  mit  halbautomati- 
scher Arbeitsweise  baut  das  Titania-Werk  G.  m.  b.  H., 
Berlin-Schöneberg.  Sie  dient  zum  Schneiden  von  Gewin- 


vr 


Flg.  19.    Siänderbohrina.-5cbine  der 
Rheinischen  Maschinenfabrik  und  Eisen- 
FiK.  18.    Präzisionsschraubenautoaiat  des  Samsonwerk  G.  m.  b.        Berlin.  gießerei  Anion  Röper,  Dülken.- 


WEBKSTATTSTECHNIK 
Leipziger  Messe  1920. 


KURREIN,  FACHBERICHT. 


den,  insbesondere  an  Gewindebohrern  mittels  Einzelgewinde- 
Istahles  oder  Gewindestrehlers.   Die  Maschine  wird  in  drei 
|Größen  für  Gewinde  von  3-26  mm  0"  gebaut.  Der  Spindel- 
rkopf  ist  mit  Spannzangeneinrichtung  versehen,  so  daß  das 
[Ein-  und  Ausspannen  der  zu  schneidenden  Stücke  auch 
[während  des  Ganges  der  Maschine  erfolgen  kann.    Der  An- 
ttrieb  der  Spindel  erfolgt  durch  eine  dreistufige  Stufenscheibe. 
iDer  Support,  der  das  Werkzeug  trägt,  arbeitet  vollkommen 
[selbsttätig,  geführt  durch  eine  Leitkurve  an  Stelle  einer 
iLeitspindel;  der  Stahl  hebt  sich  nach  einmaligem  Durch- 
Haufen des  Arbeitsweges  vom  Arbeitsstück  ab,  worauf  der 
[Support    mit   sechsfacher   Geschwindigkeit  zurückgeführt 
Iwird.    Dann  geht  der  Stahl  wieder  vor,  und  es  erfolgt  die 
Zustellung.    Nachdem  das  Gewinde  auf  die  volle  Tiefe  ge- 
jchnitten  ist,  schneidet  der  Stahl  noch  ein-  bis  zweimal 
nach,  ohne  zugestellt  zu  wer- 
len.  Hierauf  wird  die  Ma- 
schine vom  Deckenvorgelege 
lelbsttätig  ausgerückt.  Die 
eitkurve   hat  \  den  Vorteil 
ler    größten  Steigungsge- 
pauigkeit  und    daß    sie  in 
irem  einmaligen  Gewinde- 
gang     gleichmäßig  bean- 
prucht  wird.    Sie  muß 'aber 
nach  der  Länge  der  zu 
chneidenden  Gewinde,  aus- 
gewechselt werden.    Es  ge- 
nügen  in    der    Regel    3  —  4 
Curven,  von  denen  aus  man 
las  Schneiden  verschiedener 
|teigungen    durch  normale 
i'^echselräder  erreicht.  Die 
[Tbertragung    der  Steigung 
er  Leitkurve  auf  den  Sup- 
|Drt  erfolgt  durch  eine  Leit- 
inge    in    der   Mitte  des 
lettes.  Man  kann  sämtliche 
|:eigungen  des  S.  I.-,Whit- 
orth-     und  Gasgewindes 
Ihneiden. 

Unter    den  selbsttätig 
Irbeitenden  Revolverbänken 
lellt  Hahn  &  Kolb,  Werk- 
|eugmaschinenfabrik 
Tndex",  Obereßlingen, 
|nen  Form-  und  Schrauben- 
Qtomaten  (Fig.  17)  zur  Her- 
lellung  von  Schrauben-  und 
Formteilen   aller   Art  aus. 
Die  Maschine  ist  für  Räder- 
kastenantrieb   mit    6  Ge- 
schwindigkeiten    für  'den 
Linksgang  und  12  Geschwin- 
digkeiten für  den  Rechtsgang  gebaut.    Es  stehen  also  für 
Rechtsgewinde  in  Messing  3  Geschwindigkeiten  und  3  Ge- 
schwindigkeiten für  Stahl  zur  Verfügung.    Der  Riemenzug 
geht  vollständig  in  das  Gestell,  doch  sind  keine  Verschiebe- 
riemen vorhanden,  da  die  Umschaltung  der  Spindel  durch 
Reibungskupplungen  erfolgt.    Der  Achsialdruck  wird  durch 
ein  Kugellager  aufgenommen.    Einer  der  Hauptvorteile  der 
Maschine  ist  die  Einstellung  der  Leistung  mittels  eines 
zweiten  Räderkastens,  der  20  bzw.  16  verschiedene  Ge- 
schwindigkeiten leicht  nach  einer  Skala  einstellen  läßt, 
so  daß  man  die  Maschine  sofort  auf  kleinere  oder  größere 
Stückzahl  einstellen  kann.     Das  Vorschubrohr  kann  mit 
einem  Griff  herausgenommen  werden,  ist  nach  jeder  Rich- 
tung geführt  und  in  Kugellagern  gelagert,  so  daß  selbst 
geringe  Krümmungen  im  Stangenmaterial  keine  Betriebs- 
störungen bewirken.  Das  Material  selbst  kann  bis  auf  einen 
Rest  von  45  mm  aufgearbeitet  werden.  Die  Leerbewegungen, 
wie  das  Umschalten  der  Spindel  und  des  Revolverkopfes, 


Vig.  20.    Senkrechtbohrmaschine  des  Titania-Werk  G.  m.  b.  H., 
Berlin-Schöneberg. 


erfolgen  durch  eine  rückwärtige,  schnell  laufende  Welle 
Es  ergeben  sich  also  konstante,  rasche  Leerlaufbewegungen 
und  Vermeidung  unproduktiver  Zeiten.  Die  Nockenscheiben 
auf  der  Kurvenwelle  sind  zum  raschen  Ein-  und  Umstellen 
mit  Teilung  versehen.  Der  Revolverkopf  ist  für  6  Werk- 
zeuge eingerichtet,  wagerecht  gelagert  und  mit  voneinander 
unabhängigen  Einrichtungen  für  die  Schaltung  wie  für  die 
Vor-  und  Ruckbewegung  des  Kopfes  versehen.  Die  Schaltung 
des  Revolverkopfes  kann  rechts  oder  links  sein,  so  daß 
man  auch  mit  nur  2  Werkzeugen  ohne  Zeitverlust  arbeiten 
kann.  An  der  Maschine  ist  eine  Sortiervorrichtung  vorge- 
sehen, durch  die  Späne  und  Arbeitsstücke  gesondert  abge- 
fangen werden.  Auch  Magazineinrichtungen  lassen  sich  an- 
bringen. 

Flg.  18  zeigt  einen  Präzisionsschraubenautomaten  des 
^  Samsonwerk  G.  m.  b.  H., 

Berlin,  von  der  Rückseite. 
Die  Maschine   dient  haupt- 
sächlich zur  Herstellung  von 
Präzisionsschrauben,  wes- 
halb  auch   beim   Bau  der 
Maschine   an   allen  Teilen, 
die   der   Abnutzung  unter- 
worfen sind,  gehärtete  und 
geschliffene  Stücke  verwen- 
det   werden.      Die  Steuer- 
welle,   die    die  selbsttätige 
Steuerung    aller    Teile  be- 
wirkt,   liegt  in  einem  offe- 
nen  Rahmenguß  unterhalb 
des  Maschinenbettes  unmit- 
telbar   unter    der  Spindel- 
achse.  Auf  diese  Weise  sind 
sämtliche  Teile  sowohl  von 
der  Vorder-    wie   von  der 
Rückseite  der  Maschine  zu- 
gänglich.   Die  Kurvenwelle 
wird  nach  dem  Aufarbeiten 
einer  Stange  selbsttätig  still- 
gesetzt. Die  selbsttätige  Ein- 
richtung    hierfür  enthält 
einen  Hebel,  mit  dem  man 
die  Maschine  von  Hand  aus- 
rücken kann.   Die  Ausrück- 
vorrichtung ist   arii  linken 
Ende  der  Maschine  hinter 
dem   Riemenkonus  ersicht- 
lich. Auf  der  Rückseite  der 
Achse  dieses  Konus  liegt  der 
Hebel  zum  Einrücken  der 
Maschine.    Um  die  Kurven- 
welle von  Hand  einstellen  zu 
können,   wird  ein  Handrad 
oberhalb  dieses  Hebels  auf 
der  Vorderseite  der  Maschine  mit  der  dazu  gehörigen  Zahnrad - 
welle  gekuppelt.  Die  Kurven  brauchen  für  normale  Schrau- 
ben und  ähnliche  Teile  nicht  ausgewechselt  zu  werden. 
Die  Arbeitslänge  wird  durch  ein  verstellbares  Druckstück 
bzw.  die  Kopflänge  bei  Kopfschrauben  durch  eine  besondere 
Schraube   eingestellt.      Die   Drehstahlsupporte  sind  mit 
einer  einfachen  Einsteilvorrichtung  schnell  und  genau  ein- 
zustellen.    Das  Schneideisen  ist  federnd  gelagert,  damit 
die  Einstellung  nach  der  Achse  selbsttätig  erfolgen  kann. 
Es  wird  durch  eine  patentierte  Einrichtung  so  genau  ent- 
kuppelt, daß  die  Gewinde  sauber  bis  an  den  Kopf  geschnitten 
werden  können.      Diese  Entkupplung  und  der  Riemen- 
wechsel für  den  Linkslauf  der  Spindel  werden  durch  eine 
Einsteilvorrichtung  gegeneinander  ausgeglichen.    Bei  Wech- 
sel der  Spannpatronen  wird  der  Spindelkasten  zurückge- 
zogen,   um    genügend    Platz    zwischen  Materialführung 
und    dem    vorderen    Ende    der    Arbeitsspindel    zu  be- 
kommen. 
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Bohrmaschinen. 

Unter  den  ausgestellten  Hohrmaschinen  überwiegen 
die  Formen  für  Sonderzwecke  oder  mehrspindlige  Maschinen. 
Eine  normale   Ständerbohrmaschine  mit  Stufenscheiben- 


Fig.  21.    Radialbohrmaschine  von  Raboma 
Maschinenfabrik  Hermann  Schoening  Berlin-Borsigwalde. 


antrieb  (Fig.  ig)  stellt  Anton  Rö.'per,  Düsseldorf,  neben 
3  kleinen  Bohrmaschinen,  aus.  Die  Maschine  wird  durch 
die  Rheinische  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei 
Anton  Röper,    Dülken,  gebaut. 

Die  jNIaschine  ist  für  Einscheibenantrieb  unmittelbar 
von  der  Transmission  und  doppelten  vierstufigen  Konus 
eingerichtet.  Um  bei  dem  Vorgelegeriemen  gleiche  Spannung 
und  Durchzugkraft  zu  erhalten,  ist  oberhalb  des  unteren 
Stufenkonus  eine  Riemenspannrolle  eingebaut.  Sämtliche 
übrigen  Antriebsräder  sind  in  Gußgehäuse  eingeschlossen, 
so  daß  die  größte  Sicherheit  gegen  Unfälle  erreicht  wird. 
Hebel,  Handräder,  Griffe  usw.,  die  zur  Bedienung  der  Ma- 
schine notwendig  sind,  liegen  auf  einer  Seite  der  Maschine 
und  sind  vom  Stande  des  Arbeiters  aus  leicht  erreichbar. 
Die  Bohrspindel  erhält  8  Spindelgeschwndigkeiten,  wobei 
das  Ein-  und  Ausrücken  des  Rädervorgeleges  durch  die 
eingebaute  Reibungskupplung  ohne  Federn  während  des 
Ganges  erfolgen  kann.  Vier  Vorschübe,  die  ebenfalls  während 
des  Ganges  ausgewechselt  werden  können,  werden  durch 
einen  ZiehkeU  eingeschaltet.  Die  Maschine  nutzt  Schnell- 
stahlbohrer bis  zu  40  mm  0"  in  Stahl  von  60  bis  65  kg  Festig- 
keit und  Werkzeugstahlbohrer  bis  60  mm  0  aus.  Der  Vor- 
schub kann  selbsttätig  nach  erreichter  Bohrtiefe  ausgelöst 
werden,  wobei  die  Spindel  in  jeder  Stellung,  auch  während 
des  Vorschubes,  schnell  zurückgezogen  werden  kann. 

Eine  kleine  Senkrechtbohrmaschine,  die  besonders  in 
der  Werkzeugmacherei  von  großem  Vorteü  sein  wird,  ist 
in  Fig.  20  abgebüdet.  Sie  ist  ein  Fabrikat  der  Titania- 
Werk  G.  m.  b  H., Berlin- Schöneberg.  Sie  dient  zur  Her- 
stellung von  Bohrungen,  die  genaue  Abstände  voneinander 
haben  müssen.  Besondere  Sorgfalt  ist  daher  der  Ausstattung 


lies  Kreuztischea  zugewendet  worden,  der  mit  2  Mikrometer- 
spindcln  versehen  ist.  Diese  haben  große  Skalenscheibcii 
mit  einer  Teilung  von  0,01  mm,  wobei  die  Teilstrichentfer 
nung  immer  noch  2  mm  beträgt.  Außerdem  haben  beide 
Tische  seitliche  Maßstäbe  mit  Zeigereinstellung,  so  daß 
man  die  Grobeinstellung  unmittelbar  vornehmen  kann.  Die 
Bewegung  beider  Schlitten  beträgt  150  mm,  der  größte 
l3ohrdurchmesser  8  mm,  doch  läßt  sich  auch  für  größere 
Bolirungen  ein  besonderer  Bohrkopf  an  der  Maschine  an- 
bringen. Das  Vorbohren  der  Löcher  kann  mittels  der  Hand- 
kurbel des  senkrechten  Schlittens  erfolgen,  während  das 
Schlichten  oder  Fertigbohren  durch  den  selbsttätigen  Vor- 
schub bewerkstelligt  wird.  Die  Antriebscheibe  der  Maschine 
sowie  die  übrigen  Scheiben  laufen  auf  Kugellagern. 

Die  Firma  Raboma  Maschinenfabrik  Her- 
mann Schoening,  Berlin-Borsigwalde,  stellt  eine 
Radialbohrmaschine  (Fig.  21)  mit  Friktionsschaltung 
aus,  die  entweder  durch  einen  Senkrechtmotor  unmittelbar 
auf  der  Bohrspindel  oder  Stufenrädergetriebe  mit  Reibungs- 
kupplungen für  Einscheibenantrieb  bzw.  unmittelbar  ge- 
kuppelten Elektromotor  angetrieben  wrird.  Auf  der  Aus- 
stellung sind  beide  Ausführungen  im  Betrieb  zu  sehen.  Die 
Firma  stellt  außerdem  eine  Ständerbohrmaschine  mit  orts- 
fester Spindel  und  eine  Radialschnellbohrmaschine  aus. 
Die  abgebildete  Maschine  zeigt  die  der  Firma  eigentümliche 
Bauart,  bei  der  sämtliche  Antriebe  auf  dem  Auslegerschlitten 
angebracht  sind,  so  daß  die  Maschine  einen  einfachen,  ruhi- 
gen Eindruck  gibt.  Die  Maschine  wird  für  eine  nutzbare 
Ausladung  von  1000  bzw.  1500  mm  gebaut  und  nimmt 
Schnellstahlbohrer  bis  zu  40  mm  0  für  Löcher  in  Stahl 
bzw.  60  mm  0  in  Grauguß  auf.  Die  Verwendung  von  Kugel- 


FiB.  22.    Vierspindlige  Schnellbohrmaschine  mit  Wendegetriebe 
der  Dresdner  Bohrmaschmenfabrik  Bernhard  Fischer. 
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flagern  bei  den  Vorgelegerädern  und  bei  der  Lagerung  des 
lAuslegers  gewährt  eine  große  Kraftersparnis  und  leiclite 
tBeweglichkeit  der  Teile.  In  Verbindung  damit  ist  die  Mög- 
ilichkeit,  bei  vorhandenem  Gleichstrom  vom  Support  aus 
Iden  Ausleger  elektrisch  festzustellen,  eine  Zeitersparnis 
[Derselbe  Grundsatz  ist  bei  der  Lagerung  des  Supports  durch- 
geführt, der  auf  einem  in  Keüen  nachstellbaren  Rollen- 
kranz läuft.  Im  Support  sind  die  Geschwindigkeitswechsel 
leingebaut,  die  6  Stufen  ergeben,  die  durch  einen  Regel- 
■notor  weiter  12-mal  unterteilt  werden  können,  so  daß  im 
ganzen  72  Bohrgeschwindigkeiten  vorhanden  sind.  Die 
ieschwindigkeitsschaltung  erfolgt  augenblicklich  und  stoß- 
^ei,  ohne  Ausschaltung  des  Motors,  durch  Reibungskupp- 
»ngen.  Der  Vorschubdruck  wird  in  einem  Kugellager 
lufgenommen.  Soll  beim  Gewindeschneiden  der  beschleu- 
nigte Rücklauf  eingeschal- 
|et  werden,  so  wird  ein 
Schalthebel,  der  unmittel- 
bar beim  Werkstück  hegt, 
erwendet,  da  der  Arbei- 
^r  bei  dieser  Arbeit  mit 
em  Gesicht  möglichst 
ihe  dem  Arbeitsstück 
ieiben  muß.  Auch  diese 
|chaltung  erfolgt  stoßfrei 
iter  Vermeidung  von 
|egelrädern.  Für  den 
|orschub  sind  zweiHand- 
urbeln  vorgesehen,  die 
[verschiedene  Geschwin- 
Igkeiten  ergeben,  in  de- 
in Antrieb  als  Sicher- 
bitsgrad eine  Reibungs- 
kpplung  eingebaut  ist. 
pe  Tiefenausrückung  ist 
istellbar  und  selbsttätig 
ber  den  ganzen  Bohr- 
spindelhub und  bewirkt 
unabhängig  von  dessen 
Einstellung  eine  selbst- 
tätige Ausschaltung  an 
beiden  Hubenden.  Der 
Ausleger  wird  durch  einen 
kleinen  Windwerkmotor 
auf  und  ab  bewegt  und 
an  beiden  Hubenden 
selbsttätig  ausgeschaltet. 

Den  Bau  von  Bohr- 
maschinen hat  Franz 
Braun   A.-G.,  Zerbst, 


Flg.  23. 

Phönix-Bohrmaschine  von  Habersang  &  Zinzen  G.  m.  b.  H.,  Düsseldorf. 


in  den  letzten  Jahren  aufgenommen  und  stellt  neben 
seinen  Drehbänken  auch  eine  Hochleistungsradialbohr- 
maschine aus.  Die  Maschine  bohrt  bis  zu  50  mm 
aus  dem  Vollen  bei  einer  Bohrtiefe  von  350  mm.  Der 
Schwenkarm  gestattet  einen  größten  und  kleinsten  Radius 
von  1500  bzw.  500  mm  auszunutzen.  Die  Maschine  gibt 
12  verschiedene  Bohrgeschwindigkeiten  von  15—500  Umdr. 
!•  d.  Min.  und  8  Vorschübe  von  0,075—0,75  mm.  Der 
Antrieb  kann  entweder  durch  einen  Regelmotor  mit  Senk- 
rechtachse erfolgen  oder  durch  einen  am  Fuße  des  Ständers 
angebrachten  Elektromotor  mit  einem  Räderkasten  am 
Bohrschlitten  bei  Drehstrom  oder  durch  Einzelriemenscheibe 
bei  Antrieb  von  der  Transmission  aus.  Der  Ausleger  ist  in 
Druck-  und  Halskugellagern  gelagert.    Die  Änderung  der 
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Die  Dresdner     Bohrmaschinen-Fabrik  Bern- 
i,?iv        -^^J-    '^'"^     ^^^^     4-spindlige  Schnellbohr- 
maschine  mit  Riemenantrieb  (Fig.  22)  aus.  Von  besonderem 
Interesse  bei  dieser  Maschine  ist  das  dreifache  Wendege- 
triebe, damit  man  an  dem  Arbeitsstück  mit  der  ersten  Spindel 
das  Kernloch  bohren  und  mit  den  übrigen  3  Spindeln  das 
Gewmde  mit  dem  3 -fachen  Gewindebohrersatz  fertig  schnei- 
den kann  Selbstverständüch  kann  man  auch  mit  jeder  dieser 
3  Spindeln  jede  Bohrarbeit  verrichten,  da  der  Linksgang 
selbsttätig  in  den  Rechtsgang  einfällt.    Das  Wendegetriebe 
ist  so  eingerichtet,  daß  die  obere  Leitrolle  den  Linksgang 
die  untere  Leitrolle  den  normalen   Rechtsgang  betätigt 
Beide  Leitrollen  sind  mit  Kupplungsmuffen  ausgerüstet 
Zwischen  diesen  ist  auf  der  Antriebsbüchse  ein  doppel- 
seitiger Kupplungsring,  der  durch  den  Eingriff  in  die  untere 

Rolle  den  Rechtsgang  der 
Bohrspindel  bewirkt,  wäh- 
rend bei  Anziehen  des 
linksseitigen  Hebels  der 
mittlere  Kupplungsring  in 
die  obere  Kupplungsmuffe 
eingreift,  wodurch  der 
Linksgang  eingeschaltet 
wird.  Der  Hebel  bewirkt 
durch  sein  eigenes  Ge- 
wicht, daß  stets  der 
Rechtsgang  eingeschaltet 
bleibt.  Die  gesamte  Kupp- 
lung ist  in  einem  besonde- 
ren Gehäuse  untergebracht 
und  kann  auch  bei  größ- 
ter Bohrgeschwindigkeit 
vom  Rechts-  zum  Links- 
gang umgeschaltet  werden. 

Die  Maschine  bohrt 
bis  zu  15  mm  ins  Volle  bei 
130  mm  Bohrtiefe.  Die 
Entfernung  von  Mitte  zu 
Mitte  Bohrspindel  beträgt 
275  mm  bei  einer  Tisch- 
verstellbarkeit  von  475 
mm.  Die  Spindeln  er- 
halten 4  Umlaufgeschwin- 
digkeiten von  220  —  1080 
Umdr. /min. 

Eine  Präzisionsschnell - 
bohrmaschine,  System 
„Allen",  stellt  de  Fries 
&  Cie.,  A.-G.,  Düssel- 
dorf, aus.  Diese  Maschi- 


^Geschwindigkeit  sowie  der  beschleunigte  Rücklauf  beim     verstellt  werden. 


nen  werden  entweder  als  einfache  oder  mehrfache  Maschinen 
gebaut.  Sie  sind  für  Schnellstahlbohrer  bis  zu  etwa 
22  mm  0  vollständig  auszunutzen.  Die  Arbeitsspindel  er- 
hält 4  Geschwindigkeiten,  die  sicher  und  schnell  vom  Stande 
des  Arbeiters  geändert  werden  können.  Der  Antriebriemen 
wird  selbsttätig  richtig  eingestellt,  da  die  durch  Patent 
geschützte  selbsttätige  Änderung  der  Rollenachsen  für  die 
Spannrollen  vom  Standpunkt  des  Arbeiters  zu  bedienen  ist. 
Weiter  wird  durch  die  Konstruktion  der  Antriebscheibe  die 
Spindel  vollkommen  vom  Riemenzug  entlastet.  Die  Stufen- 
scheibe läuft  mittels  Kugellager  auf  einer  am  Gestell  fest 
gelagerten  Büchse.  Die  ausgestellte  Maschine  besitzt  3  Spin- 
deln mit  einer  Ausladung  von  200  mm  und  einer  Bohrtiefe 
von  125  mm.   Die  Spindelköpfe  selbst  können  um  330  mm 


Gewindeschneiden  können  durch  am  Bolirschlitten  ange- 
ordnete Hebel  während  des  Ganges  eingestellt  werden.  Das 
Heben  und  Senken  des  Auslegers  wird  entweder  durch  einen 
besonderen  Motor  oder  durch  Gewindespindel  und  Wende- 
getriebe mechanisch  bewirkt  und  hat  einen  größten  Weg  von 


Eine  halbautomatische  Phönix-Bohrmaschine  für  das 
Bohren  von  Deckeln  von  Motorgehäusen  zeigt  Fig.  23. 
Die  Bauart  dieser  Mehrspindelbohrmaschine  ist  charakte- 
ristisch für  die  Firma  Habersang  &  Zinzen,  G.  m.  b.  H., 
Düsseldorf.  Um  bei  dieser  Maschine  ungleich  lange  Bohrer 


00  mm.  Von  Unterkante  Bohrspindel  bis  zur  Grundplatte  für  gleichzeitige  Arbeit  auf  eine  Höhe  bringen  zu  können,  ist 
smd  1500  mm  verfügbar.  jede  einzelne  Bohrspindel  mit  einer  besonderen  Höhenein- 
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Stellung  versehen.  Die  Verstellbarkeit  der  Bohrspindeln 
zum  Ausgleich  ungleich  langer  Bohrer  beträgt  30  mm. 
Der  Antrieb  der  Maschine  erfolgt  unmittelbar  von  der  Trans- 
mission auf  eine  Fest-  und  Losscheibe  auf  der  Fußplatte  der 
Mascliine  und  wird  durch  eine  3-fache  Stufenscheibe, 
Kegel-  und  Stirnradübersetzungen  auf  die  einzelnen  Bohr- 
spindeln übertragen.  Die  Bohrer  machen  400  Umdr./min. 
bei  Verwendung  von  Gußstahlwerkzeugen  und  600  Umdr. 
minutl.  bei  Schnellstahlbohrern.  Die  Vorschübe  werden 
von  der  senkrechten  Antriebswelle  durch  eine  vierfache 
Übersetzung  auf  eine  im  Ständer  befindliche  Zahnstange  ge- 
leitet. Der  Spindelkasten,  der  die  gesamten  Bohrer  trägt, 
ist  ausgewuchtet,  schaltet  nach  erreichter  Bohrtiefe  selbst- 
tätig um,  läuft  schnell  zurück  und  rückt  dann  selbsttätig 
aus.  Eine  Handverstellung  ist  für  den  Spindelstock 
ebenfalls  vorgesehen.  Die  gegenseitige  Verstellung  der 
Bohrspindeln  kann  bis  zu  einem  Lochkreisdurchmesser  von 
350  mm  bei  der  abgebildeten  Type  vorgenommen  werden. 

Endlich  sei  noch  erwähnt,  daß  Schaerer  &  Co., 
Karlsruhe  i.  B.,  eine  Verbundbohr-,  Dreh-  und  Abstech- 
maschine ausstellt.  Es  ist  dies  eine  Normalbauart  der  Firma 
mit  200  mm  Spindelbohrung,  die  gestattet,  Räder,  Kupp- 
lungen u.  dergl.  bis  zu  200  mm  0  unmittelbar  aus  dem 
Stangenmaterial  herzustellen. 

Fräsmaschinen. 

Eine  Universalfräsmaschine  (Fig.  24)  hat  die  Maschi- 
nenfabrik Kappel  A.-G.,  Chemnitz-Kappel,  ausgestellt. 
Die  Maschine  ist  mit  Rädervorgelege  und  selbsttätigem  Vor- 
schub durch  Räderwerk  ausgestattet.  Sie  ist  so  eingerichtet, 
daß  sämtliche  Schalthebel  und  Handräder  zur  Bedienung 
der  Maschine  auf  einer  Seite  sind,  so  daß  der  Arbeiter  keine 
Zeit  zu  verlieren  braucht.  Sie  erhält  ihren  Antrieb  durch 
eine  dreifache  Stufenscheibe,  deren  Umdrehungszahlen  durch 
Einschaltung  des  Rädervorgeleges  und  der  zweiten  Geschwin- 
digkeit am  Deckenvorgelege  auf  12  erhöht  wird.  Der  Vor- 
schub wird  durch  einen  einzelnen  Riemen  von  der  Spindel 
■  auf  einen  Vorschubräderkasten  abgeleitet  und  stellt  dem 
Arbeiter  8  verschiedene  Vorschübe  von  0,1  bis  2,7mm/Umdr. 
zur  Verfügung,  die  während  des  Betriebes  geschaltet  werden 
können.  Dieser  Einzelriemen  ermöglicht  es,  die  Vorschübe 
entweder  je  nach  der  Umdrehung  der  Arbeitsspindel  oder 
getrennt  von  einer  besonderen  Scheibe  vom  Deckenvorgelege 
abzuleiten.  Durch  ein  Wendegetriebe  am  Konsol  kann  die 
Tischbewegung  umgekehrt  werden.  Dabei  laufen  nur  Räder 
zusammen,  die  wirklich  zusammen  arbeiten,  so  daß  unnötige 
Leerlaufarbeit  vermieden  wird. 

Die  Maschine  ist  vornehmlich  für  die  Werkzeug- 
macherei  geeignet  und  kann  mit  allen  Hilfsapparaten  aus- 
gerüstet werden:  Senkrechtfräsapparat,  Rundfräsapparat, 
Zahnstangenfräsapparat  und  Universalteilkopf.  Außerdem 
stellt  die  Firma  noch  eine  einfache  Fräsmaschine  aus. 

Das  Samsonwerk  G  m.b.H  .  Berlin,  stellt  vier  Fräs- 
maschinen aus,  von  denen  die  Universalfräsmaschine  kurz 
besprochen  werden  soll.  Die  Maschine  wird  entweder  mit 
Selbstgang  nur  in  der  Tischlängsrichtung  oder  in  allen  drei 
Richtungen  gebaut,  die  durch  kleine  Hebel  leicht  auszu- 
rücken sind.  Der  Räderkasten  für  diese  Antriebe  ist  ganz  in 
den  Ständer  eingebaut  und  wird  von  der  Spindel  aus  durch 
einen  eingekapselten  Kettentrieb  angetrieben.  Für  das  Ein- 
stellen und  Zurückziehen  des  Tisches  ist  eine  Schnellbewe- 
gung vorgesehen.  Die  Firma  hat  besondere  Sorgfalt  auf  die 
Ausführung  des  Teilkopfes  gelegt,  der  alle  Zähnezahlen  einschl. 
der  Primzahlen  bis  382  auszuführen  gestattet.  Bei  einer  Tisch- 
größe von  210  X  960  mm  ist  die  Längsbewegung  600  mm,  die 
Querbewegung  200  mm.  Der  Räderkasten  gibt  8  Vorschübe 
von  0,8  —  3  mm,  die  Spindel  hat  6  Arbeitsgeschwindigkeiten 
von  16  —  308  Umdr/min. 

Auch  die  Firma  Ludw.  Loewe  &  Co.  A.-G.,  Berlin, 
ist   mit   drei  Fräsmaschinen   vertreten,    einer  Universal- 


fräsmaschine, einer  selbsttätigen  und  einer  selbsttätigen 
Senkrechtfräsmaschine. 

Es  sind  neben  diesen  normalen  Ausführungen  auch  be- 
sonderen Zwecken  gewidmete  Maschinen  vertreten. 
So  stellen  Hermann  &  Alfred  Escher,  A.-G., 
Chemnitz,  eine  Wagerechtbohr-  und  -fräsmaschine  aus, 
bei  deren  Konstruktion  die  Grundbedingungen  zeitgemäßer 
Fabrikationsweisen  berücksichtigt  sind.  Es  sind  sämtliche 
Bedienungsorgane  in  eine  Zentralstelle  unmittelbar  neben 
dem  Arbeitsstück  an  den  Bedienungsstand  des  Arbeiters 
verlegt,  so  daß  dieser  während  der  Arbeit  das  Arbeitsstück, 
das  Werkzeug  und  den  Arbeitsvorgang  nicht  aus  den  Augen 
zu  lassen  braucht.  Die  Bedienung  erfolgt  durch  wenige 
nebeneinander  liegende  Hebel  und  ein  einziges  Handrad 
für  alle  Einstellungen.  Der  ausgewuchtete  Bohrkopf,  ein 
allseitig  geschlossener  Kasten,  hat  seine  nachstellbare  Füh- 
rung nur  am  vorderen  Ständerprisma.  Sämtliche  Schal- 
tungen sowie  die  Eilbewegungen  für  alle  in  Betracht  kom- 


Fie.  24.    Universalfräsmaschine  der  Maschinenfabrik  Kappel  A.-G., 
Chemnitz-KappeL 

menden  TeUe  (Bohrspindel  nach  vor-  und  rückwärts, 
Fräsvorschub  auf-  und  abwärts,  für  Bohrkopf  und  Tisch, 
maschinelle  Eübewegung  dieser  drei  Teüe,  sowie  die  Hand- 
grob- und  FeinversteUung  dieser  drei  Teile)  sind  in  den 
Bohrkopf  eingebaut,  der  mittels  Millimeterskalen  mit 
Nonien  eingestellt  werden  kann.  Der  Antrieb  erfolgt  durch 
Einzelscheibe  und  in  das*Bett  eingebauten  Räderkasten  oder 
durch  Einzelmotor,  der  an  das  Bett  angebaut  wird,  oder 
durch  Stufenscheibe.  Die  Maschinen  werden  von  50  mm 
bis  120  mm  0  der  Arbeitsspindel  gebaut  und  können  von 
500-800  mm  in  einem  Zuge  bohren.  Die  Bohrspindel  er- 
hält je  nach  der  Maschinengröße  12—20  Arbeitsgeschwin- 
digkeiten und  3  —  8  Vorschübe. 

Eine  Sonderfräsmaschine  zur  Herstellung  von  Keil- 
nuten (Fig.  25)  wird  von  de  Fries  &  Cie.,  Düsseldor 
ausgestellt.  Sie  ist  für  Nuten  bis  zu  70  x  20  mm  Querschniu 
und  1000  mm  Länge  gebaut,  die  in  einem  Schnitt  be- 
wältigt werden  können.  Die  abgebildete  Maschine  stellt 
das  Ende  einer  Reihe  von  4  Typen  dar,  von  denen  bis  auf 
die  erste  sämtliche  Bauarten  die  Nuten  vollkommen  selbst- 
>  tätig  fräsen.  Die  Firma  gibt  an,  daß  sie  folgende  Vergleichs- 
zahlen zwischen  ihrer  Maschine  und  der  früheren  Fräsarbeit 
mit  mehreren  Schnitten  gefunden  hat: 
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Alte  Arbeitsweise: 
Nut:  100  X  16  X    6  mm  Zeit 
"    145  X  25  X  10 
,,    240  X  50  X  15  „ 

de  Fries-Maschine: 
Nut:  192  X  16  X    6  mm  Zeit: 
145  X  25  X  10 

,,    200  X  70  X  20  ,, 

Auf  dem  wagerechten  Hauptbett  der  Maschine  kann 
der  Frasschhtten  von  Hand  und .  selbsttätig  verschoben 
werden,  wobei  die  Längsbewegung  durch  Anschläge  selbst- 
tätig ausgeschaltet  wird.  Die  Planfräsvorrichtung  der 
Maschine  besteht  aus  einem  besonderen  Vorschub-  und 
Antnebkasten,  womit  man  die  beim  Planfräsen  notwendigen 
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min. 


Tlg.  Z5. 

elbsttätige  Keilnutenfräsmaschine  von  de  Fries  &  Cie.,  Düsseldorf. 

Vorschübe  und  Geschwindigkeiten  erreichen  kann,  deren 
■amtliche  Bewegungen  zwangläufig  sind.  Es  sei  erwähnt, 
laü  die  Leistungsfähigkeit  der  Maschine  teilweise  auf  die 
yirkung  der  besonderen  Fräser,  die  die  Firma  für  diese 
■laschine  baut,  zurückzuführen  ist. 

^  _  Eine  ganze  Reihe  kleiner  senkrechter  und  wagerechter 
•rasmaschmen  mit  selbsttätigem  und  Handvorschub  stellt 
le  l<irma  Titania-Werk  G.m.b.H.,  Berlin- Schöne- 
rg.  aus.  Von  diesen  sei  hier  eine  doppelspindlige  Lang- 
cüfrasmaschine  besprochen.  Sie  ist  für  die  Massenher- 
euung  von  zwei  einander  gegenüberliegenden  Langlöchern 
eoaut:  in  Stahl  und  Eisen  können  Löcher  bis  zu  6  mm 
'reite,  25  mm  Länge  und  15  mm  Tiefe  gefräst  werden,  in 
essing,  Aluminium  usw.  bis  zu  8  mm  Breite.  Man  kann 
^tweder  einen  Teü  mit  zwei  Langlöchern  oder  zwei  gleiche 
lirM'"^"^^""  gespannte  Teile  mit  je  einem  Loch  fräsen, 
le  Maschine  arbeitet  halbselbsttätig,  da  bis  auf  das  Ein- 
annen  des  Arbeitsstückes,  Einrücken  des  Decken vorge- 


StIZ'TeXfme  f  -  ^^-!l^r^windigk^eir?s;in\t 
schliffen  und  r^',>  ^  Frasspindeln  sind  gehärtet  und  ge- 
sSen  Die  Ti-i  ^/^"^P^^^ronen  und  Anzugspindeln  vfr- 
sehen.  Die  Tischaufspannfläche  beträgt  100  x  320  mm. 
.Chi  ,  s^^lbsttätige  Räderfräsmaschine  stellt  die  Ma- 
schinenfabrik KöUmann  &  Co..  Langerfeld  bei 
Barmen  aus.  Auf  der  Maschine  können,  nach  dem  zwan^ 
laufigen  Abwälzverfahren.  Stirn-,  Sehne  ken   und  Schraf 

E  nzdt",  'T:'  ^'^^  Stirnräder  nach  dem 

Emzelteilverfahren     mittels     scheibenförmiger  Zahnfor^ 

selbsttätig.    Die  bekannten  Vorzüge  des  Abwälzverfahrens 
vereinigen  sich  mit  einer  einfachen  Handhabung  dt  m" 
L^sWad  1  vom'sclmeSe^ 
^chL  l       f  l    ''^''^    ^""^   Abwälzverfahren   auf  ein 
Schneckenrad  überzugehen,  und  nur  eines  zweiten,  um  ein 

mif  dem  F       "  ^'"'5"'^'^  Frässchlitten 

Tuch  R^mdf        r.'°  1--«" 
aucn  Kundfrasarbeiten  ausführen. 

Bett  und  Ständer  sind  aus  einem  Stück  gegossen,  wo- 
durch die  notwendige  Steifigkeit  erzielt  wird  Der  Frls- 
selhf."f-  t^'  Senkrechten  entweder  von  Hand  oder 

kln  H  ^P^"^^^        durchbohrt,  und  es 

St"^g""g^^i°kel  für  den  Fräser  nach  einer  am 
Drehteil  angebrachten  Gradeinteilung  eingestellt  werden 
was  bei  den  größeren  Maschinen  durch  Schnecke  und  Zahn- 
kranz geschieht.  Der  Aufspanntisch  ist  in  V-Führun^en 
genau  und  sorgfältig  gelagert  und  wird  durch  ein  Schneckeiv 
getriebe,  das  mit  Nachstellung  zum  Ausgleich  des  toten 
Ganges  versehen  ist,  rundgeschaltet.  Die  Aufspanndorne 
werden  durch  eine  Schraube  mit  Differentialgewinde  ge- 
spannt und  gelöst  und  erhalten  gegebenenfalls  eine  noch- 
malige Führung.  Der  Tischschlitten  wird  auf  dem  Bett 
durch  Gewmdespindel  von  Hand  verstellt,  wobei  man  an 
Skalenschelben  V20  mm  ablesen  kann.  Der  selbsttätige 
Vorschub  kann  durch  Anschläge  beliebig  selbsttätig  aus- 
gelost werden.  Der  selbsttätige  Vorschub  für  den  Fräser 
und  den  Tisch  ist  durch  Wechselräder  veränderlich.  Der 
Antrieb  erfolgt  entweder  durch  Stufenscheibe  oder  Ein- 
zelscheibe bzw.  Einzelmotor  mit  Stufenräderkasten. 

Die  Firma  Carl  Hasse  &  Wrede,  Berlin,  stellt 
zwei  Gewindefräsmaschinen  aus.  Die  erste  dient  zum 
Fräsen  von  Langgewinden  und  erlaubt  Links-,  Rechts- 
einfaches und  mehrfaches  Gewinde  herzustellen.  Dabei 
kann  man  vom  Reitstock  zum  Spindelstock  und  umgekehrt 
fräsen.  Die  Maschine  ist  mit  Einscheibenantrieb  für  3  Fräs- 
und  54  Vorschubgeschwindigkeiten  gebaut.  Der  Fräser 
erhält  nach  beiden  Seiten  schnellen  Rücklauf,  der  Fras- 
schhtten kann  auf  beiden  Richtungen  selbsttätig  ausgelöst 
werden.  Als  Vorzug  ist  noch  zu  erwähnen,  daß  alle  Bedie- 
nungselemente auf  der  Vorderseite  der  Maschine  angebracht 
sind. 

Die  zweite  Maschine  arbeitet  mit  einem  Walzenfräser^ 
der  durch  Wechselräder  verschiedene  Geschwindigkeiten  er- 
hält. Die  Maschine  ist  mit  patentiertem  selbsttätigem  Vor- 
und  Rückzug  des  Fräsers  auf  Gewindetiefe  ausgestattet. 
Das  Gewinde  wird  in  etwas  mehr  als  einer  Umdrehung  des 
Werkstückes  fertig  gestellt. 


Stoß-  und  Hobelmaschinen. 
Es  sind  fast  durchweg  Wagerechtstoßmaschinen  aus- 
gestellt worden,  von  denen  in  Fig.  26  ein  Schnellhobler 
von  Gebr.  Heinemann,  St.  Georgen  (Schwarz wald), 
abgebildet  ist.  Die  Schnellhobler  dieser  Firma  werden  für 
unmittelbaren  Transmissions-  und  elektrischen  Antrieb 
mit  einem  schnellen  Geschwindigkeitswechsel  durch  Stufen- 
räder gebaut.  Der  Antrieb  erfolgt  durch  eine  Kurbel- 
schleife, so  daß  eine  genaue  Hubbegrenzung  und  Verstell- 
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barkeit  wäl.rcnd  des  Ganges  möglich  wird.  Der  Hobcl- 
support  hat  eine  selbsttätige  Schaltnnß,  die  auch  in  den 
Winkclstclh.ngcn  verwendbar  ist.    J)cr  Kastcntisch  kann 


W ERK^TATTSTECHN I K 

Leipziger  MesKO  1020. 


Schwinge  auf  derselben  Seite,  auf  der  die  Handgriffe  für 
sämtliche  Einstellungen  der  Maschine  vorgesehen  sind. 
Die  Maschine  ist  in  allen  Abmessungen  sowie  bezüglich 
der  Lagerschmicrung  so  eingerichtet,  daß  man  die  volle 
Leistungsfähigkeit  der  Schnellstähle  ausnutzen  kann.  Auf 
der  entgegengesetzten  Seite  der  Maschine  ist  nur  die  Steue- 


400.1 


Fi».  27. 


Flg.  26.    Schnellhobler  von  üebr.  Heinemanu,  irt.  Georgen  i.  Schw. 

durch  eine  besondere  Tischstütze  festgestellt  werden,  so 
daß  ein  Kippen  bei  schweren  Spänen  vermieden  wird.  Die 
Maschinen  werden  für  Hublängen  von  200-400  mni  bei 
einer  Querbewegung  von  300-500  mm  gebaut.  Die  Hub- 
zahl des  Stößels  ist  bei  der  abgebildeten  Maschine  in  4  Stufen 
von  II  bis  70/minutl.  einstellbar.  Bei  Antrieb  durch  Einzel- 
motor  wird  dieser  unten  auf  der  Rückseite  der  Maschine 
befestigt  und  treibt  durch  einen  einfachen  Verschieberiemen 
die  Fest-  und  Losscheibe  an.  Durch  diese  Einrichtungen 
haben  die  Maschinen  einen  sehr  geringen  Raumbedarf 
und  büden  ein  geschlossenes  Ganze.  Zu  den  Maschinen 
werden  auch  HUfsvorrichtungen,  u.  zwar  eine  Erasvor- 
richtung  für  Nutenfräsen  u.  dergl.,  sowohl  mit  wagerechter 
und  senkrechter  als  auch  nur  mit  senkrechter  Spindel, 
Rundhobel-  und  Nutenstoßeinrichtungen  gehefert. 

Fig  27  zeigt  eine  Hochleistungs-Wagerechtstoßmaschine 
der  Wotan-Werke  A.-G.,  Leipzig.  Die  Maschine  ist  mit 
doppeltem  Rädervorgelege  und  Kulissenantrieb  ausgestat- 
tet und  wird  von  der  Transmission  aus  durch  Emzelscheibe 
angetrieben.  Der  Hub  der  Maschine  ist  780  mm  bei  emer 
Seitenbewegung  von  1000  mm.  Die  Maschine  wiegt  ohne 
Deckenvorgelege  3000  kg  und  kann  auf  ungeglühtem  ^^  erk- 
zeugstahl  Späne  von  10  qmm  Querschnitt  abnehmen. 
Durch  Umstellung  zweier  Hebel  wird  das  Vorgelege  ein- 
geschaltet das  der  Maschine  8  verschiedene  Hubgeschwin- 
digkeiten bis  zu  einer  Schnittgeschwindigkeit  von  36  m/mm. 
gibt  Die  Geschwindigkeitsschaltung  erfolgt  durch  emen 
Steuerhebel  auf  der  Antriebsseite  der  Maschine,  auf  der 
auch  die  Gesch%%-indigkeitswechsel  untergebracht  sind.  Der 
Hobelkopf  der  Maschine  arbeitet  nach  oben  und  unten, 
sowie  unter  jedem  Winkel  selbsttätig  und  ist  mit  emer 
selbsttätigen  Ausrückung  versehen,  die  genau  nach  Skala 
einstellbar  ist.  Die  Schaltung  erfolgt  durch  eine  gesteuerte 


HochleistungswagerechUtoßmaschine  der  Wotan-Werke  A.-G.,  Leipzig 

rung  für  die  selbsttätige  Senkrechtbewegung  des_  Stößel 

angeordnet.  .     ^  .   .  ,  ,1 

;  Carl  Schoening  G.m.b.'H.,  Berlin-Reinickendori 
Ost,  stellt  3  Wagerechtstoßmaschinen  aus,  deren  Bauart  1 


Fig.  28.    Wagerechtstoßmaschine  von  Carl  Schoening  G.  m.  b.  H-, 
Berlin-Reinickendorf. 

Fi-  28  abgebUdet  ist.   Die  Maschinen  werden  in  Größen 
450  650  und  850  mm  Hub  zur  vollen  Ausnutzung  von  Schne^ 
stahl  gebaut.    Der  Antrieb  erfolgt  durch  eine  elastisc- 


I 
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Reibungskupplung,  von  der  aus  das  Rädergetriebe  auf  den 
Stößel  arbeitet.  Das  Getriebe  selbst  liegt  vollständig  im 
Ständer  geschützt  und  gibt  der  Maschine  drei  verschie- 
dene Schnittgeschwindigkeiten  von  9,  10,8,  13  5  m/min 
die  bei  kurzen  und  langen  Hüben  gleichmäisig  'sind  Die 
beschleunigte  Rücklaufgeschwindigkeit  bleibt  gleich  Der 


Flg.  29. 

Stirnradabwälzhobelmaschine 
von  Max  Röber  &  Co., 
Chemnitz. 


Kastentisch  ist  um  seine  Achse  drehbar  und  kann  mit 
Rundhobelapparat  und  drehbarem  Parallelschraubstock 
versehen  werden.  Der  Stößelkopf  kann  auch  als  Kreuz- 
:-upport  mit  Rundtransport  eingerichtet  werden.  Die  Ma- 
schine ist  für  Spanstärken  eingerichtet,  die  der  Praxis 
■ntsprechen,  die  Maschine  von  850  mm  Hub  gibt  nach 
Angabe  der  Firma  35  qmm  Spanquerschnitt  in  Gußeisen. 

Ludw.  Loewe  &  Co.  A.-G.,  Berlin,  stellen  ihre 
bekannten  Wagerechtstoßmaschinen  mit  Zahnstangen- 
getriebe aus,  deren  Anwendungsgebiet  infolge  des  langen 
Stoßschlittenhubes  und  beschleunigten  Rücklaufes  groß 
ist.  Die  Maschinen  werden  auch  mit  Kulissenantrieb  ge- 
baut und  sind  mit  selbsttätiger  Stahlzustellung  versehen. 
Sie  können  mit  den  üblichen  Nebenapparaten  wie  Spitzen- 
apparat, drehbarer  Aufspannwinkel  usw.,  verwendet  wer- 
den. Außerdem  zeigt  die  Firma  ihre  Senkrechtstoßmaschinen. 

Gebr.  Böhringer,  Göppingen  (Württ.) ,  stellen  eine 
Schnellhobelmaschine  von  2500  mm  Hobellänge  für  1000  rhm 
X  850  mm  Durchgang  aus.  Die  Maschine  ist  mit  2  Werk- 
zeugsupporten am  Querschlitten  und  einem  Seitensupport 
am  vorderen  Ständer  ausgerüstet.  Sie  wird  mit  2  Schnitt- 
geschwindigkeiten durch  ein  Ständervorgelege  angetrieben 
und  ist  für  elektrischen  Antrieb  durch  einen  am  Boden 
•luf  Spannschienen  angebrachten  Motor  mit  gleichbleibender 
' 'mdrehungszahl  eingerichtet.  Die  Maschine  zerspant  in 
einer  Stunde  85  kg  Stahl  von  45-50  kg/mm2  Festigkeit. 

Der  größte  abzunehmende  Gesamtspanquerschnitt  bei 
einer  Schnittgeschwindigkeit  von  8,40  m/min.  beträgt  rd. 
30  mm2.  Die  Durchzugkraft  an  der  Tischfläche  ist  3000  kg. 
Läßt  man  eine  höhere  Riemenspannung  zu,  so  können  ohne 
Gefahr  für  die  Maschine  die  Spanleistungen  vergrößert 
werden. 

\VT.  Messeheft. 
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Auch  das  Samsonwerk  G.m.b.H.,  Berlin,  stellt  seine 
neue  Wagerechtstoßmaschine  aus,  die  sich  durch  eine  Reihe 
sehr  erheblicher,  z.  T.  patentierter  Verbesserungen  von 
der  früheren  Bauart  unterscheidet. 

Eine  Stirnradabwälzhobelmaschine  neuzeitiger  Bauart 
von  Max   Röber  &  Co.,  Chemnitz,  zeigt  Fig.  29.  Die 
Maschine  arbeitet  vollständig  selbsttätig  nach  dem  Stoß- 
radverfahren und  stellt  auf  diese  Weise  theoretisch  genaue 
Stirnrader  mit  Innen-  oder  Außenverzahnung  her  Die 
Maschme  besteht  aus  einem  kräftigen  Grundbett,  das  auf 
der  einen   Seite  den   Ständer  für  den  Stoßschlitten  mit 
seinem  Antrieb  trägt.  Auf  dem  Grundbett  ist  der  Schlitten 
mit  der  Planscheibe  für  die  zu  schneidenden  Räder  ver- 
schiebbar.   Die  Maschine  ist  mit  Einscheibenantrieb  ver- 
sehen,  von  dem  aus  durch  das  Getriebe  4  verschiedene 
Hubgeschwindigkeiten  erzeugt  werden.    Die  Getriebe  sind 
im  Stander  untergebracht  und  werden  von  außen  durch 
2   Handhebel   geschaltet.    Die   Schmierung  des  Getriebe- 
kastens erfolgt  durch  einen  Zentralschmierapparat,  wäh- 
rend die  Gleitbahnen  des  Stößels  besondere  Schmiergefäße 
erhalten.    Das  Werkzeug  selbst  wird  durch  eine  besondere 
Olpumpe  reichlich  gekühlt,  wobei  das  Öl  aus  dem  Aufspann- 
tisch m  das  Innere  des  Maschinengestelles  zurückfließt 
Der  Aufspanntisch  hat  eine  mittlere,  besonders  lange  Hülse 
zur  Aufnahme  des  Aufspanndornes,  so  daß  dieser  genau 
zentriert  bleibt.    Außerdem  werden  die  Räder  am  Rad- 
kranz durch  Segmente  abgestützt.  Die  Maschine  nimmt  für 
selbsttätige  Arbeitsweise  nach  dem  Stoßradverfahren  Räder 
von  25  bis  800  mm  0  bei  Außenverzahnung  und  60  bis 
1000  mm  0  bei  Innenverzahnung  auf.    Die  Genauigkeit 
des  Arbeitsverfahrens  liegt  aber  nicht  allein  in  der  genauen 
Maschine  und  ihren  Bewegungen,  sondern  hängt  auch  von 
der  Genauigkeit  des  zahnradförmigen  Schneidwerkzeuges 
ab,  dessen  Flanken  nach  dem  Härten  durch  Wälzung  aufs 
genaueste    geschliffen    werden    müssen.     Dadurch  erhält 
das  Schneidrad  eine  derartige  Form,  daß  es  auch  im  ge- 
brauchten Zustand  an  dem  zu  schneidenden  Rad  stets  die 
richtige  Zahnform  erzeugt.   Die  Maschine  kann  außerdem 
mit  einem  besonderen  Werkzeughalter  für  Innenverzah- 
nung bis  zu  160  mm  Zahnbreite  mit  selbsttätiger  Einstell- 
vorrichtung  und  Auslösung  eingerichtet  werden.  Es  können 
auch    Aufspannvorrichtungen    zum    Bearbeiten    von  ein- 
zelnen  oder   mehreren   übereinanderliegenden  Innenzahn- 
kränzen gebaut  werden. 

Schleifmaschinen. 
Unter  den  Präzisionsrundschleifmaschinen,  mit  denen 
die  Ausstellung  ziemlich  reichhaltig  beschickt  ist,  sei  zuerst 
(Eig-  30)  die  der  Naxos-Union,-  Frankf  urt  a.  M.,  er- 


FlK.  30.     l'ra/.isKjiisi undsclilciliiiascliiut:  von  Naxus  L'nioii, 
Frankfurt  a.  M. 

wähnt.  Die  Maschine  ist  mit  Einscheibenantrieb  ausge- 
stattet, hat  hin-  und  hergehenden  Werktisch  bei  feststehen- 
dem Schleif  Support  und  erlaubt  durch  das  eigenartig  ge- 
formte Tischprofil,  auch  bei  kleinen  Arbeitsbereichen  große 
Schleifscheiben  zu  verwenden.    Die  Maschinen  eignen  sich 
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in  bes(,ihi.M,  Ausführung  auch  zum  VValzenschleifen, 
gegebenenfalls  erhalten  sie  Einrichtung  für  Hohl-  und  Ballig- 
schliff. Die  ausgestellte  Maschine  kann  auch  mit  Einrichtung 
zum  Schleifen  von  Nockenscheiben  verwendet  werden. 
Sie  ist  vom  Arbeiterstand  aus  vollständig  zu  bedienen 
und  erlaubt  auch  ein  Einstechen  mit  dem  breiten  Schleif- 
rad beim  Schleifen.  Der  Tisch  hat  8  Arbeitsgeschwindig- 
keiten von  iq\  bis  2310  mm/min,  das  Werkstück  8  Umlauf- 
geschwindigkeiten von  19  bis  180  Umdr./min.  Auch  diese 
Geschwindigkeiten  sind  vom  Arbeiterstand  aus  leicht  zu 
wechseln.  Der  selbsttätige  Vorschub  des  Schleifrades  von 
0,0025  bis  o.i  mm/Umdr.  kann  auch  bei  Stillstand  des 
Tisches  eingerückt  werden.  Ein  einfacher  Hebel  dient 
zum  Übergang  vom  Schruppen  zum  Schlichten. 

Außerdem  stellt  die  Firma  eine  Präzisionskurbelwellen- 
schleifmaschine aus  für  Wellen  bis  1500  mm  Länge  und 
500  mm  Schwingungsdurchmesser.  An  anderen  Maschmen 
derselben  Firma  sind  zu  sehen:  eine  Zylinderschleif maschinc 
für  Bohrungen  von  80  bis  200  mm  0  und  400  mm  größte 
Tiefe,  eine  Drehstahlschleifmaschine  mit  einer  Scheibe 
von  500  mm  0,  65  mm  Breite  und  eine  doppelseitige 
Schleifmaschine  für  Trocken-  und  Naßschliff. 

Das  S  a  m  s  o  n  w  e  r  k  Cr  .m  b . H . ,  B  e  r  1  i  n , stellt  ebenfalls  eine 
Universalrundschleifmaschine  aus,  die  hauptsächlich  für  hoch- 
wertige Präzisionsarbeiten  zum  Unterschied  von  Maschinen, 
die  für  hohe  Leistungen  gebaut  sind,  eingerichtet  ist,  also 
für  die  Werkzeugmacherei  und  ähnliche  Arbeiten.  Es  wird 
bereits  bei  der  Fabrikation  darauf  Rücksicht  genommen, 
indem  sämtliche  in  Betracht  kommenden  Stellen  unter 
Anwendung  besonders  empfindlicher  Meßinstrumente  kon- 
trolliert werden.  Die  Schleifscheibe  ist  zwischen  zwei 
Spindellagern  befestigt,  kann  aber  auch  so  eingerichtet 
sein,  daß  sie  an  der  dem  Spindelstock  für  die  Arbeitsstücke 
zugekehrten  Seite  angebracht  werden  kann.  Spindelkasten 
und  Reitstock  sind  auf  der  Grundplatte  verstellbar  be- 
festigt, die  nach  einer  Gradeinteilung  zum  Schleifen  schlan- 
ker Konen  verstellt  werden  kann.  Außerdem  ist  der  Spindel- 
kasten für  sich  um  seine  Achse  drehbar.  Die  Spindel  trägt 
eine  lose  laufende  Riemenscheibe  mit  Mitnehmerstift. 
Zum  Schleifen  zwischen  toten  Spitzen  wird  die  Spindel 
festgestellt.  Auch  die  Pinole,  die  mit  einer  federnden  Auf- 
nahmespitze versehen  ist,  kann  bei  kräftigeren  Schleif- 
arbeiten festgestellt  werden.  Die  Schleifzustellung  erfolgt 
durch  ein  Handrad,  kann  aber  auch  selbst  bei  den  feinsten 
Vorschüben,  die  die  Maschine  hergibt,  selbsttätig  ge- 
schehen. 

Eine  halbuniversale  Rundschleif- 
maschine (Fig.  31)  stellt  neben  anderen 
Friedrich  Schmaltz  G.m.b.H., 
Offenbach  a.  Main,  aus.  Die  Ma- 
schine ist  für  Einscheibenantrieb  ein- 


gerichtet, so  daß  die  ganzen  verwickelten  Deckenvorgelege, 
deren  Anbringung  meist  Schwierigkeiten  bietet,  wegfallen. 
Sämtliche  Riemen  werden  von  dem  rückwärts  am  Fuße 
der  Maschine  angebrachten  Hauptantrieb  ab-  und  durch 
Leitrollen  umgeleitet. 

Eine  Universalrundschleifmaschine,  bei  der  außer  dem 
gewöhnlichen  Rundschleifen  auch  noch  Planschleifarbeiten 


Fl».  3a.    Scheioti  der  Universalrundschleifmaschine  von 
Pritz  Werner  A.-O.,  Berlin-Marienfelde. 

ausgeführt  werden  können,  stellt  FritzWerner  A.-G.,  Ber- 
lin-Marienfelde, aus.  Das  Schema  der  Maschine  ist  aus 
Fig.  32  ersichtlich.  Der  Antrieb  erfolgt  von  einem  Decken- 
vorgelege aus  auf  den  Schleifspindelstock,  auf  den  Reit- 
stock und  schließlich  auf  die  Einzelscheibe  am  Räder- 
kasten für  die  hin-  und  hergehende  Bewegung  der  Schleif- 
scheibe. Im  ganzen  sind  3  Geschwindigkeiten  für  die  Leit- 
spindel,  7  Geschwindigkeiten  für  den  Schleifsupport  und 
12  Geschwindigkeiten  für  das  Werkstück  verfügbar.  Bei 
der  Maschine  in  Fig.  33  steht  der  Werktisch  mit  dem  Ar- 


me.  31.  HjJbuniversale  Rundschleilm.ischine 
von  Friedrich  Schmaltz,  Oöenba?h  3.  M. 


Flg.  33.    Universalnmdschleifmaschine  von  Fritz  Werner  .\.  G.,  Berlin  Marienfelde. 
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beitsstück  fest.   Der  Schleifsupport  dagegen  ist  in  der  An- 
stell- sowie  in  der  Längsrichtung  beweglich.    Er  besteht 
aus  einem  gegen  den  Längsschlitten  um  iSo«  drehbaren 
Unterteil  und  einem  Oberteil,  der  den  Schleifbock  trägt 
und  in  der  Anstellrichtung  auch  von  Hand  verschoben 
werden   kann.      Der    Vorschub     erfolgt    durch  Kurven-, 
Schneckenrad-  und  Zahnstangengetriebe,   in   das  zur  Ver- 
meidung toten  Ganges  eine  kräftige  Schraubenfeder  ein- 
gesetzt ist.    Der  Werktisch  besteht  aus  einer  Platte,  die 
um  einen  Zapfen  gedreht  werden  kann,  wenn  Kegelflächen 
geschliffen  werden  sollen.    Der  Spindelstock  besteht  aus 
einem  auf  dem   Werktisch  verschiebbaren  Schlitten  und 
einem  darauf  drehbaren  Oberteil.    Der  Längsschlitten  für 
den  Schleifsupport  läuft  auf  den  Gleitbahnen  des  Bettes 
und  hat  an  beiden  Seiten  abnehmbare  Deckplatten.  Die 
Schlittenbewegung  kann  von  Hand  oder  durch  ein  Reib- 
scheibengetriebe  mit   7    verschiedenen  Geschwindigkeiten 
erfolgen.    Die  Umschaltung  erfolgt  durch  2  leicht  verstell- 
bare Anschläge.   Außerdem  kann  die  Umsteuerzeit  verschie- 
den lang  eingestellt 
werden,  um  das  Aus- 
schleifen von  Schul- 
tern und  Ansätzen 
gut     ausführen  zu 
können. 

Für  das  Innen- 
rundschleifen  wird 
das  Oberteil  des 
Schleifsupportes  um 
180"  gedreht  und  ein 
besonderer  kleiner 
Schleifbock  verwen- 
det. Der  Antrieb 
dafür  erfolgt  durch 
eine  Riemenscheibe 
auf  der  Hauptspin- 
del des  Schleifsup- 
portes. Beim  Plan- 
schleifen wird  der 
Spindelstock  um  go^ 
nach  rückwärts  ge- 
dreht, die  Mitneh- 
raerscheibe  und  Kör- 
nerspitze abgeschraubt  und  die  Planscheibe  aufgespannt. 
Schleifbock  und  Schleifscheibe  verbleiben  in  derselben 
Stellung  wie  beim  Außenschleifen. 

Die  Firma  stellt  außer  der  abgebildeten  Maschine 
noch  2  Universalwerkzeugschleifmaschinen,  i  Rundschleif- 
maschine mit  Selbstgang  und  i  Innenschleifmaschine  aus. 

Eine  ^ihrer  bekannten,  best  bewährten  Rundschleif- 
maschinen'stellt  Ludw.  Loewe  &  Co.  A.-G.,  Berlin, 
aus,  die  in  Fig.  34  wiedergegeben  ist.  Die  Aufstellung  der 
Maschine  erfolgt  bei  den  mittleren  und  kleineren  Modellen 
ohne  weiteres  auf  den  angegossenen  3  Stützpunkten,  während 
die  größeren  Modelle  durch  10  bis  14  Schraubenkeile  aus- 
gerichtet und  abgestützt  werden.  Die  Tischführungen  sind 
vollkommen  gegen  das  Eintreten  von  Wasser  und  Schleif- 
staub geschützt  und  mittels  umlaufender  Rollen  reichlich 
geschmiert. 

Unter  ihren  übrigen  Maschinen  stellt  auch  die  Ver- 
kauf sgemeinschaft  der  Klingelhöffer-Def  ries-Werke 
G.  m.  b.  H.,  Düsseldorf,  eine  Universalrundschleifmaschine 
aus,  die  durch  ihre  Süddeutsche  Schleifmaschinen- 
spezialfabrik  in  Stuttgart-Cannstatt  hergestellt 
wird.  Die  Maschinen  arbeiten  mit  feststehender  Schleif- 
scheibe und  hin-  und  hergehendem  Tisch.  Die  Maschine,  be- 
sitzt eine  selbsttätige  Nachstellvorrichtung,  um  Werkstücke 
ohne  Hilfe  des  Arbeiters  auf  Maß  zu  schleifen.  Diese  Zustel  - 
lung  kann  entweder  auf  einer  Seite  oder  auf  beiden  Seiten 
bei  jeder  Umsteuerung  erfolgen.  Es  wird  auch  durch  eine 
besondere  Vorrichtung  der  Abnutzung  der  Schleifscheibe 
Rechnung  getragen.     Die  kleinste  selbsttätige  Zustellung 


Fi^.  34.    Rundschleifma.schine  von  Ludw.  Loewe  &  Co.  A.-G.,  Berlin. 


beträgt  0,0025  mm.  Besonderer  Wert  wurde  auf  eme  mög- 
hchst  emfache  Durchbildung  des  Vorgeleges  gelegt,  dadurch 
daß  soviel  wie  möglich  vom  Antrieb  in  die  Maschine  selbst 
gebracht  worden  ist.  Das  Werkstück  erhält  8  Geschwindig- 
keiten, ebenso  der  Tischselbstgang,  während  die  Schleif- 
spindel 2  Geschwindigkeiten  bekommen  kann.  Die  Innen- 
schleifvorrichtung  ist  mit  Spindeln  ausgestattet,  die  in 
Gleitlagern  laufen.  Der  Antrieb  der  Spindeln  ist  vollständig 
von  den  Spindeln  selbst  getrennt,  so  daß  der  Riemenzug  und 
die  dadurch  hervorgerufenen  Erschütterungen  ohne  Einfluß 
auf  die  Schleifarbeit  bleiben.  Für  Bohrungen,  die  kleiner 
als  der  Spindeid urchmes.ser  sind,  verwendet  man  besondere 
Aufsatzstücke. 

Eine  selbsttätige  Präzisionsflächenschleifmaschine 
bringt  das  Schmirgel  werk  Dr.  Rudolf  Schönherr. 
Chemnitz-Furth.  Bei  Verwendung  von  magnetischen 
Aufspannplatten,  selbsttätigen  Rundtischen,  neigbaren 
Schraubstöcken  u.  dgl.  ist  die  Maschine  zur  Herstellung  von 
Massengegenständen    der    Waffen-,    Näh-,    Schreib-  und 

Rechenmaschinen- 
fabrikation usw.  sehr 
verwendbar.  Der 
Tisch  kann  mit  ver- 
schiedenen fein  ab- 
gestuften Geschwin- 
digkeiten laufen  und 
während  des  Ganges 
ohne  Riemenumle- 
gen^nur  durch  Hand- 
hebel in  einfachster 
Weise  verstellt  wer- 
den. Der  Schleif- 
kopf ist  durch  ein- 
Gegengewicht aus- 
geglichen und  mit 
einem  schwenkbaren 
Oberteil  versehen,  so 
daß  auch  Hohlschliff 
möglich  ist.  Zum 
Schutze  des  Riemens 
gegen  Feuchtigkeit 
ist  die  Spindelrie- 
menscheibe mit 
Schleifspindel  läuft 


einem    Stahlmantel    umgeben.     Die   ^    

in  Kugellagern  und  ist  mit  einer  gescTiützten  Staubdichtung 
versehen.  Sie  ist  mit  allen  darauf  sitzenden  Teilen  genau 
ausgewuchtet.  Der  Antrieb  der  Schleifspindel  erfolgt  über 
eine  regelbare  Spannrolle,  so  daß  selbst  bei  stärkstem 
Schliff  kein  schädlicher  Riemenzug  in  die  Spindel  kommt. 
Die  Anstellung  des  Schleifringes  erfolgt  selbsttätig  und  ist 
zwischen  0.004  und  0.2  mm  einstellbar.  Nach  Erreichung 
einer  bestimmten  Schleiftiefe  wird  die  Schaltung  selbsttätig 
abgestellt.  Ferqer  ist  Handzustellung  und  Schnellverstellung 
sowie  eine  Druckknopfschaltung  vorgesehen.  Für  das 
Naßschleifen  wird  das  Wasser  sowohl  durch  die  durchbohrte 
Spindel  als  auch  von  außen  her  an  die  Schleifstelle  gebracht. 
Die  Maschine  arbeitet  mit  Schleifring  oder  Segmentrad. 

Eine  einfache  Werkzeugschleifmaschine  zeigt  Hahn  & 
Kdlb,  Stuttgart  (Fig.  35),  die  hauptsächlich  zum  Trocken- 
schleifen von  Feinwerkzeugen  bestimmt  ist. 

Eine  kleine  Senkrechtschleifmaschine  für  genauen 
Schnellschliff  stellt  das  Titania-Werk  G.  m.  b.  H.,  Berlin- 
Schöneberg,  aus.  Die  Maschine  dient  sowohl  zum  Schlei- 
fen gehärteter  als  auch  weicher,  vorgearbeiteter  Teile.  Die 
Tischbewegung  erfolgt  von  Hand  mittels  eines  Drehkreuzes, 
da  das  Schleifen  von  schmalen  Flächen  bis  zu  80  mm  Breite 
und  200  mm  Länge  einen  selbsttätigen  Vorschub  nicht  be- 
nötigt. Ujji  eine  Wärmeausdehnung  und  Spiel  in  achsialer 
Richtung  der  Sjchleifspindel  beim  letzten  Schliff  zu  ver- 
meiden, ist  eine  Ausgleichvorrichtung  eingebaut,  so  daß 
das  Schleif'-u  praktisch  genau  ebener  Flächen  möglich  wird. 
Die  Antrir'o.=cheibe  der  Maschine,  der  Schlcifspindei  un:l  d:c 
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Fiir.  36.  Werkzeugschleilma^cliiiu- 
„Index'-  von  Hahn     Kolb,  Stutlg.iil. 


Ricmenleitrollcn  laufen  in  Kugellagern,  dabei  ist  aber  die 
Schleifspindel  vom  Riemenzug  entlastet.  Die  Zustellspindcl 
besitzt  eine  Skalcnscheibe  mit  o.oi  mm  Einteilung,  doch 
laßt  sirli  noch  die  Hälfte  davon  ablesen.   Der  Tisch  hat  eine 

Arbeitsfläche  von  120  / 
500  mm,  der  größte  Durch- 
messer der  Topfscheibe  be- 
trägt 150  mm. 

Eine  Sondermaschine 
zum   Einschieifen  von  Häh- 
nen baut  Auerbach  &  Co., 
Dresden.     Auf  dieser  Ma- 
schine werden  die  gedrehten 
Küken  in  die  ausgedrehten 
Gehäuse  eingeschliffen,  wo- 
bei die  Spindel    im  steten 
Wechsel     des    Links-  und 
Rechtsganges  je  2  Umdreh- 
ungen macht.     Da  der  Ar- 
beiter  seinen    Platz  in  der 
Längsachse  vor  der  Maschine 
hat,  wird  bei  jeder  Hahn- 
jrröße   ein   seitlicher  Druck 
vermieden.      Der  Arbeiter 
laßt  das  Hahngehäuse  leicht 
mit  der  Hand  und  bewegt  ds 
unter  einem  gewissen  Druck 
f^egen     das    zwischen  den 
Spitzen  ruhende  Küken  hin 
und    her,    wobei    das  Ge- 
häuse ab  und  zu  gewendet 
wird.     Die  Pinole  des  Reit- 
stockes  liegt    unter  Feder- 
druck,  so   daß   man  nach 
Lösen  des  Klemmhebels     daseingespannte  Küken  augen- 
blicklich entfernen  kann.    Die  Maschine  hrft  eine  Spitzen- 
höhe von  148  mm  bei  einer  größten  Entfernung  zwisclien  den 
Spitzen  von  250  mm  und  nimmt  Hähne  bis  zu 
2"  auf.   Die  Leistung  der  Maschine  auf  Messing- 
hähnen  beträgt    bei  Hannen   von    V2"  Größe 
320  Stück,  bei  Hähnen  von  rii4"^Größe  180 
Stück  in  8  Arbeitsstunden. 

Pressen,   Hämmer  u.  dergl. 
Von    ihren    zahlreichen    Erzeugnissen  an 
Hämmern    und    Pressen    stellt  Eulenberg, 
Moenting  &   Co.   m.  b.  H.,  Schlebusch- 
Manfort  b.  Köln,  einen  Lufthammer  (Fig.  36) 
für  Riemenantrieb  vom  Vorgelege  her  aus.  Diese 
Hämmer  werden  auch  für  Einzelantrieb  durch 
Motor  mit  zwischengebauter   Spannrolle  einge- 
richtet.      Die  Ausführung   des  Hammerbären 
dieser  Lufthämmer  ist  ähnlich  jener  bei  Dampf- 
hämmern, wobei  der  Hammerbär  je  nach  der 
Größe    ein-    oder    zweiteilig  [ausgeführt  wird. 
Seine  Führung  hat  nachstellbare  Leisten  und  ist 
möglichst  nahe  an  die  Schmiedezone  verlegt,  wo- 
durch die  Gesenke  stets  frei  sichtbar  bleiben. 
Ebenso  bleiben  die  Keilverbindungen  stets  frei, 
so  daß  bei  ihrem  Loswerden  eine  Beschädigung 
der  Zylinderwellen,  Fressen  des  Bären  usw.  in- 
folge Übersehens  vermieden  wird.    Zu  erwähnen 
wäre  noch  der  geräuschlose  Auspuff,  wodurch 
besondere    Auspuffleitungen    wegfallen  können. 
Der  Hammer  gibt  einen  klebenden,  preUfreien 
Schlag,  der  in  der  Konstruktion  des  Hammers 
begründet  ist.    Die  Steuerung  ist  sehr  feinfühlig, 
so  daß  der  Hammerführer  vom  stärksten  Reck- 
schlag auf  den  feinsten  Schlichtschlag  übergehen, 
ebenso  beliebig  viel  Einzelschläge  geben  kann, 
was  für  Abscher-  oder  Gesenkarbeiten  wichtig 
ist.  Man  kann  auch  den  Bären  auf  das  Schmiede- 
stück   niederpressen,    so   daß  man   auf  diese 


Weise  Kröpfarbeiten  beliebiger  Form  machen  kann.  Der 
schwierigste  Teil  solcher  Hämmer,  die  untere  Abdichtung 
der  Kolbenstange,  erfolgt  mittels  eines  zweiteiligen  Deckels, 
der  Nut  und  Feder  besitzt  und  durch  die  konische  Ab- 
drehung  seines  äußeren  Randes  das  selbsttätige  Aufziehen 
eines  Stahlringes  ermöglicht,  wodurch  beim  Anziehen  der 
Schrauben  die  Abdichtung  in  der  sichersten  Weise  erfolgt. 
Innerhalb  dieses  Deckels  ist  die  Stopfbüchse  mit  beson- 
derem Lederstulp  eingebaut.  Da  die  Hämmer  mit  niedrigem 
Druck  arbeiten,  ist  sowohl  eine  geringe  Erwärmung  des 
Arbeitszylinders  wie  des  Luftpumpenzyhnders  die  Folge. 
Die  Rundschieber  für  die  Steuerung  werden  auf  Sonder- 
schleifmaschinen geschliffen. 

Die  Schabotte  ist  getrennt  vom  Hammerständer  ge- 
lagert und  liegt  auf  einer  Hartholzunterlage.  Ihr  Gewicht 
beträgt  ungefähr  das  Zwanzigfache  des  Bärgewichtes. 

Fig.  37  stellt  eine  Dornpresse  der  Werkzeugmaschi- 
nenfabrik Schönau  G.  m.  b.  H.,  Schönau-Chemnitz, 
dar.  Die  Maschine  ist  mit  verbesserter  durch  D.  R.  G.  M. 
geschützter  Stempelführung  versehen.  Bei  der  größten 
Bauart  für  Drehstücke  bis  600  mm  0  und  Drshdorne  bis  zu 
100  mm  0  wird  der  Druck  durch  einen  ausgewuchteten 
Hebel  mit  Klinkenradgetriebe  ausgeübt.  Die  schnelle  Leer- 
bewegung des  Stempels  erfolgt  durch  ein  Handrad,  das 
Festklemmen  durch  eine  Klemmschraube.  Die  Abbildung 
zeigt  die  Ausnutzung  des  Ständers  als  Ablage  für  die  aus- 
gepreßten  Dorne  usw. 

.  Das  Titania-Werk  G.  m.  b.  H.,  Berlin- Schöne- 
bar  g,  stellt  auch  eine  kleine  Nietmaschine  für  Nietarbeiten 
bis  zu  4  mm  vollen  Nieten  und  6  mm  Hohlnieten  aus.  Der 
Nietstempel  arbeitet  je  nach  der  Nietstärke  mit  8  bis  12  000 
minutlichen  Schlägen.  Durch  Radübersetzung  von  der  Schlag- 
welle aus  wird  der  Stempel  in  Umdrehungen  versetzt,  die 
zwischen  450  und  700  in  der  Minute  betragen.  Durch  die 
große  Zahl  leichter  Schläge,  die  wechselweis  strahlenförmig 
im  Nietkopffeld  erfolgen,  wird  ein  gleichmäßiges  Gefüge  des 
Nietkopfes  erreicht.     Der  Amboß,  der  durch  einen  Fuß- 


Fi«.  36.  Lufthammer  von  Eulenberg,  Moenting  &  Co.  ra.b.  H.,  Schlebusch-Manfort. 
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hebel  angepreßt  wird,  ist  in  seiner  Höhenlage  einstellbar. 
Die  Antriebswelle  der  Maschine  ist  mit  einer  Stufenscheibe 
versehen,  um  nach  der  Nietstärke  die  Umdrehungszahl  zu 
ändern. 

Fig.   38   zeigt   die  charakteristische   Bauart    der  aus 
tahlplatten  aufgebauten  Scheren  und  Stanzen  der  Berlin- 


Fig.  37.    Dornpresse  der  Werkzeugmaschinenfabrik 
Schönau  G.  m.  b.  H.,  Schönau-Chemnitz. 


rfurter  Maschinenfabrik 
enry  Pels  &  Co.,  Char 
ttenburg.  Bei  Jdiesen  Ma- 
inen  werden  die  Durch- 
ngskanäle  aus  dem  Vollen 
hobelt.  Sie  sind  völlig  glatt, 
so  daß  die  Bleche  leicht  durch 
die  Maschine  geschoben  werden 
können.  Die  abgebildete  Blech- 
schere schneidet  Bleche  bis  zu 
-o  mm  und  Flacheisen  bis  zu- 
26  mm.  Der  schräg  liegende 
Eisenschneider  schneidet  ohne 
Messerwechsel  Winkel-  und 
T-Eisen  bis  zu  20  mm,  Rund- 
eisen bis  50  mm  und  Quadrat- 
eisen bis  45  mm.  Die  Schräg- 
lage des  Eisenschneiders  ermög- 
licht bei  wagerechter  Einführung 
( iehrungsschnitte  an  Winkeln 
und  I-Eisen,  die  sich  durch 
besondere  Sauberkeit  auszeich- 
>en.  Mit  auswechselbaren  Mes- 
frn  können  -  darauf  auch 
i  ndere  Profile  geschnitten 
Verden.  Die  Lochstanze  locht 
nicht  allein  parallelflächiges 
.Material  bis  zu  20  mm  Stärke, 
sondern  auch  Flanschen  von 
Trägern,  U-  und  Z-Eisen.  Die 
Firma  stellt  an  ihren  \m  dieses 
Gebiet  fallenden  Erzeugnissen 
noch  eine  Träger-   und  Form- 


eisenschere mit  ziehendem  Schnitt  aus,  die  ein  N.  P.  3  j 
in  etwa  7  Sek.  durchschneidet,  weiter  neben  anderen 
Maschmen  eine  doppelseitige  AuskUnkmaschine,  miti  üs 
der  man  bei  festliegendem  Träger  auch  an  beiden  Enden 
oben  und  unten  ausklinken  kann. 

Hermann  &  Alfred  Escher  A.-G.,  Chemnitz 
führen  verschiedene  Blech-  und  Formeisenscheren  sowie 
Lochmaschinen  vor,  unter  denen  eine  Universalschere  von 
besonderem  Interesse  ist,  die  mit  einer  Formeisenschere  und 
Lochmaschine  vereinigt  ist.  Der  Körper  der  Maschine  ist 
em  Stahlgußstück.  Der  Antrieb  der  Maschine  erfolgt  durch 
Fest-  und  Losscheibe  oder,  wie  bei  der  abgebildeten  Bauart, 
durch  einen  Einzelmotor  am  Kopfe  des  Ständers,  der  durch 
eine  Zahnradübersetzung  die  Hauptwelle  der  Maschine  an- 
treibt. Diese  ist  in  Ringschmierlagern  mit  Bronzebüchsen 
gelagert.  Die  Getriebe  und  Zahnräder  erhalten  eine  Sonder- 
verzahnung, die  zur  Übertragung  großer  Kräfte  besonders 
geeignet  ist.  Alle  3  Werkzeugschlitten  sind  ausgewuchtet. 
Die  Blechschere  schneidet  der  Länge  wie  der  Breite  nach 
unbegrenzte  Strecken,  die  Formeisenschere,  außer  Winkel-, 
T-,  Rund-  tind  Vierkanteisen,  alle  Gehrungen  bis  45 0,  wobei 
die  Materialeinlage  auch  bei  Gehrungsschnitten  stets  wage- 
recht bleibt.  Die  eingebaute  Lochmaschine  gestattet  Lochun- 
gen in  Steg  und  Flansch  und  kann  auch  zum  Ausklinken 
von  Blech-  und  Formeisen  wie  zum  Aushauen  verwendet 
werden. 

Die  Maschine  schneidet  Bleche  bis  zu  26  mm,  Flach- 
eisen bis  zu  36  mm,  Winkeleisen  bis  zu  160  x  20  und  Normal- 
profile bis  Nr.  28. 

Die  Lochstanze  locht  in  Blech  von  26  mm  Löcher  bis 
zu  35  mm,  in  solches  von  30  mm  bis  32  mm  0. 

Eine  reichhaltige  Sammelausstellung  von  Maschinen 
und   Apparaten   zeigt   der   Stand    von   Schuchardt  & 


Fig.  38. 


Blechschere  mit  Lochstanze  und  Eisenschneider  der  Berlin-Erfurter  Maschinenfabrik 
Henry  Pf'?  &  Co.,  Charlottenburg, 


Ol 
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1,1111'  ,  ilcihn,  auf  dem  verschiedene  Dreh-  und  Re- 
vülverbünke,  eine  selbsttätige  Formdrelibank  zu  sehen  sind, 
daneben  Bohrmaschinen,  verschiedene  Fräsmaschinen,  eine 


Fie.  39.    UniversAlschtre  von  llerniaiin  &  Alfred  Escher  A.-G.,  Chemnitz. 


Flächenschleif-  und  eine  Universalrundschleifmaschine  so- 
wie verschiedene  Hilfsmaschinen  für  die  Werkstatt,  wie 
Kaltsäge  ,,Initiandum",  Graviermaschine,  Senkrechtfeil- 
maschine usw. 


Apparate,  Werkzeuge  u.  dergl. 
Schuchardt   &   Schütte,    Berlin,  stellen  ein  Ge- 
windemeßmikroskop (Fig  40)   von  Carl  Zeiss,  Jena,  aus. 

mit   dem    der  Flanken- 
durchmesser, die  Steigung 
und    der  Flankenwinkel 
von  Schrauben  gemessen 
werden  können.    Die  bis- 
her    verwendeten  derar- 
tigen Mikroskope  messen 
nur     den  Umrißdurch- 
messer.  In  Fig.  41  ist  der 
Umrißdurchmesser  ge- 
strichelt eingezeichnet, 
während  das  Schrauben- 
bild    den  Flankendurch- 
messer    zeigt.      Es  ist 
ohne      weiteres  daraus 
ersichtlich,   daß  dadurch 
falsche  Flankenwinkel  ge- 
messen werden.  Dieselben 
Fehler  werden  auch  bei 
den  Meßvorrichtungen,  die 
nach  dem  Projektionsver- 
fahren arbeiten,  gemacht. 
Da    die    Umrißkante  B 
(Fig.  41)   von   der  wirk- 
lichen Querschnittskante 
A  abweicht,  werden  an  die 
Kante  A  kleine  Messer- 
schneiden angelegt,  auf 
die   dann   die  Meßfäden 
des    Mikroskopes  einge- 
stellt werden.  Zur  Ermitt- 
lung der  Steigung  und  des 
Flankendurchmessers  wer- 
den  ebenfalls  Schneiden 
verwendet,      die  dann 
richtige    Werte  einzu- 
stellen und  abzulesen  gestatten.  Das  Meßmikroskop  besteht 
aus    einem    ringförmigen   Gestell,    das    zwei  Einspann- 
dorne  für  das  zu  messende    Gewinde  trägt,  während 
rechtwinklig    und    parallel    dazu   Schlittenführungen  für 
die    Schneiden    bzw.    das    Mikroskop    angebracht  sind. 
Sämtliche      zur     Bewegung     der     Schlitten  dienende 
Schrauben     sind    als    Mikrometerschrauben    mit  großen 
Trommeln    ausgebildet.       Das  Mikroskop    selbst  trägt 


Flg.  40.    Ge\vindemeömikrosk(jp  von  Carl  Zeiss,  Jena.  Flg.  4i.    Schema  der  Gewindemessung  (7\im  Inslrumenl  Fig.  4' 

(Stand  :  Schuchardt  &  Schütte,  Berlin.) 
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eine  Gradteilung  mit  Ableselupe  und  Nonius  für  die  Winkel- 
messung.   Außer  dem  Meßmikroskop  stellt  die  Firma  noch 
die  übrigen  neuen  vorzüglich  ausgeführten  Meßwerkzeuge 
von   Carl  Zeiss,     Jena,    also   Mikrometer,  Tielenmaße 
-  Meßuhren      und  Plan- 
parallelplatten   für  das 
Lichtinterferenzverfahren 
und    eine  optische  Fein- 
meßvorrichtung  aus. 

Einen  interessanten 
Normalanschlagwinkel 
^ig.  42)  baut  das  Tita- 
ia-Werk  G.  m.  b.  H., 
Berlin-  Schöneberg, 
ieser  Winkel  ist  für  alle 
rbeiten,  bei  denen  mög- 
hste    Genauigkeit  des 
hten  Winkels  verlangt 
Td,  von  großem  Vorteil, 
er   gestattet,   die  zu 
tersuchenden  Anschlag- 
nkel    genau    auf  den 
hten    Winkel  einzu- 
aben.     Der  Apparat 
teht  aus  einer  geschlif- 
en,  ebenen  Grundplatte 
t   einem  rückwärtigen 
"nder,    der     den  ein- 
baren Anschlagbalken 
gt.     Dieser    ist  aus 
hl,   gehärtet  und  mit 
nen  Anschlagflächen 
nau  parallel  geschliffen. 
Die  Arbeitsweise   ist  aus 
Fig.   42    ersichtlich  und 

beruht  auf  dem  Grundsatz  der  gleichen  Nebenwinkel 

Einen  Muffelofen  mit  Öl- bezw.  Gasheizung,  der  als  Glüh 
oder  Härteofen  verwendet  werden  kann,  zeigt  Fig.  43 
Er  wird  von  der  Firma  Wilhelm  Eisenführ,  Berlin 


Flg.  4S.    Normalauschlagwinkel  des  Titania-Werk  G.  m.  b.  H.,  Berlin-Schöneberg 


neuerdings  auch  als  Plattenglühofen  gebaut.  Der  Ofen 
ZT.^J^t  ^^Ibsttätigen    Temperaturregelung  Patent 

Fink-Aute  ausgerüstet,  die  auf  der  Decke  des 
Ofens  angebracht  wird.  Diese  Pyrometereinrichtung  er- 
laubt nicht  allein 
die  jeweilige  Tempera- 
tur zwischen  50  und 
1300  Grad  abzulesen, 
sondern  auch  selbst- 
tätig festzuhalten. 
Mit  dieser  selbst- 
tätigen Regelung  ist 
Ersparnis  an  Brennma- 
lerial  verbunden  und 
eine  gewisse  Sicherheit 
für  das  Gelingen  der 
auszuführenden  Glüh- 
und  Härtearbeiten 
durch  die  richtige  Ar- 
beitstemperatur gege- 
ben. Auf  der  Ausstel- 
lung ist  auch  ein  be- 
sonderes Vorführungs 
instrument  mit  Glas- 
deckel ausgestellt,  das 
elektrisch  beleuchtet 
und  angetrieben  wird, 
um  die  Wirkungsweise 
deutlich  zu  zeigen. 

Die    Wind-  und 
Gasdruckmesser  der 
Vei  kauf  sgemeinschaf  t 
der     Klingelhöff  er- 

Defries  Werke, 
Düsseldorf,  (Fig.  44 
eine   gedrungene    handliche  Form,  die 


Flif.  43.    Olanlaßofen  mit  selbsttätigem  Kegulierpyrometer 
voQ  Wilhelm  Eisenführ,  Berlin. 


u.    45)  zeigen 

durch    die    vollständige   Ummantelung     gegen  zufällige 
Beschädigungen   geschützt  ist.  Der  Winddruckmesser  dient 
zur  Messung  des  Wind- 
druckes      in  Rohr- 
leitungen  bis  zu  2500 
mm.^W.S.     ,Der  Ein- 
bau erfolgt  durch  un- 
mittelbares Verschrau- 
ben  bezw.  Schlauchan- 
schluß mit  der  Rohr- 
leitung.    Die  Füllung 
mit     Quecksilber  bis 
zum  Nullpunkt  erfolgt 
nach    Entfernung  des 
Kopfstückes,  worauf 
man    noch     zur  Ver- 
hinderung der  Oxyda- 
tion   eine  Antioxyd- 
schicht  von  5  mm  Höhe 
aufgibt.  Der  Gasdruck- 
messer   (Fig.   45)  ist 
gleichartig  gebaut  und 
für  Schlauchanschluß 
und  Wasserfüllung  ein- 
gerichtet;     er  wird 
normal  für  Drücke  bis 
zu  350  mm  W.  S.  ge- 
baut. 


FiK.  44  u.  45. 

Wind-  u.  Gasdruckmesser 
der  Verkaufsgemeinschalt 
der  KlingelhötVer- 
Hcfries- Werke, 
Düs.seldürf. 
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Leipziger  Messe-Heft 
der  Werkstattstechnik 


„Werkstattstechnik«,  Zeitschrift  für  Fabrikbetrieb  und  Herstellungsverfahren,  herausgegeben  von 
Professor  Dr.-Ing.  SCHLESINGER,  jährlich  24  Hefte,  ist  die  Zeitschrift,  die  zu  dem  ständigen 
Handwerkszeug  jedes  Betriebsleiters  gehört.  Seit  1907  berichtet  sie  fortlaufend  über  alle  Neuerungen 
aus  der  Fabrikorganisation  mit  allen  Einzelheiten  der  Buchführung.  Lohnberechnung.  Ugerver- 
waltung  sowie  des  Vertriebes,  der  Reklame,  der  Montage  usw.  Dem  Ingenieur  und  Techniker 
am  Konstruktionstisch  und  im  Zeichensaal  wie  auch  im  Betrieb  der  Werkstatt  zeigt  sie.  unterstützt 
durch  sachliche  und  klare  Konstruktionszeichnungen,  neuzeitliche  Fabrikationsverfahren.  Neuerungen 
an  Werkzeugmaschinen  usw.  Aus  der  tägUchen  Werkstattpraxis  führt  sie  Musterbeispiele  bewährter 
Handgriffe  und  Werkstattwinke  vor.  Die  „Werkstattstechnik"  ist  in  jedem  gut  geleiteten  Betrieb 
auf  jedem  Arbeitstisch  zu  finden.  Für  die  gesamte  Maschinenindustrie  ist  sie  daher  auch  das 
geeignete  Anzeigenorgan  zur  Entfaltung  einer  regen  großzügigen  Werbetätigkeit.  Alles  Nähere 
über  die  Anzeigen-  und  Abonnementspreise  auf  S-ite  25  im  Anzeigenteil 

VerlagsbticHHandlung'  Jixlius  Springer  in  Berlin  W  9 
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HEFT  6. 


BERECHNUNG  EINIGER  ARBEITEN  FÜR  DIE  SCHMIEDEMASCHINE. 

Von  Ernsi  Preger,  Frankfurt  a.  M. 


Die  in  Flg.  ad,  56  und  8d  gezeichneten  Werkstücke 
sollen  auf  einer  Schmiedemaschine  Defries-Ajax  Model! 
S.  M.  2,  hergestellt  werden.  Die  zur  Berechnung  der  Werk 


Fertiger   Kopf  (Fig.  ad): 

Vierkant  6,3.6,3.3,3 

Rundkopf     4.52 --J- 3,2 


=  151 
=  51 


cm3 
cm3 


Fl».  1. 


-Kantenbruch  4 x •  3,8  =  - 2,5  cm» 
Inhalt  des  fertigen  Kopfes  Ji  ^^[^^^^, 

Lange  des  fertigen  Kopfes  Ii  =     7,0  cm. 
Kohstange  (Fig.  2a): 

Rauminhalt  J3  =  199,5  +  12  vH  Zuschlag  =  225  cm3 
225 


Länge 


'3  = 


4,02 


•  —  18,0  cm  bei  4,0  cm  0. 


^auptabmessungen  der  Schmiedemaschine  Defries-Ajax  (Mod.  S.  M.  2) 

Länge  der  Matrizen  A  =  240  mm  (normal), 
Höhe  der  Matrizen  B  =  280  mm. 
Breite  der  Matrizen  D  =  250  mm, 

kleinster  freier  Raum  zwischen  Hammerhalter  und  Matrizen 

C  _  iiomm  (normal), 
Gesamthub  H  =  178  mm, 

Hub  bis  Schluß  der  Klemmbacken  Hj  =  103  mm 
Hub  nach  Schluß  der  Klemmbacken  Hg  =  75  mm ' 
Maschine  verarbeitet  Rundmaterial  bis  45  mm  Cß 
Öffnung  der  Klemmbacken  65  mm 

größte  Öffnung  der  Klemmbacken  94  mm! 

I.    Vierkantkopf  (Fig.  2-4). 
Der  Rauminhalt  des  fertigen  Kopfes  muß  gleich  dem 
b  "°rh,""^^^-d«-  Rohstange  sein,  wobei  für  diese  noch 
in  Zuschlag  von  10-15  vH  für  Abbrand,  Grat  usw  zu 

machen  ist. 
Die  Berech- 
nungen der 
Rauminhalte 
erfolgen 


S  tauch  wege  • 

^  — 'fS'O  — 7,0=  11,0  cm. 
Stauchwegf'         ™"  Arbe.tsvorgänge  verteilt,  deren 

_    _  s 
Si  —  S2        =  cm 

m^giich"weil'd°ef  hS  T"'  "'S vorHegenden  Maschine 

eine^^Ciä-e^xS  ^^^^^^^Tf^l  - 
von  denen  sich  der  erste  an  di/  ^.^i       ,  '  4-° 

Teil  vom  Durchmesser  der  RnW  '  zylindrischen 
Tän..r^     ^       .       ^°hstange  4,0  cm  bestehen. 
Lange  der  Zwischenstufe  1^  =  I3  _  g   =180  — 

r  1,  Ii.    T  =  12,5cm. 

Inhalt  L  :=  225  cm3. 

fol^enit       f     ^"^.^«"^^'^hen  Teiles  wird  bestimmt  durch 
olgende  Rechnung :  Man  denkt  sich  den  Inhalt  der  Zwischen 
stufe  zusammengesetzt  aus  einem  Zylinder  von  Ta  c^^ 
und  X2,5cm  Länge  und  einem  darübergSoben^^^  t 
schraffierten  Mantel,   dessen  Inhalt  Lcttr"  GulL^Si:; 


■Sfellting  im 
''inneren  Ufpunlit 

-H-i7e  -f  

;  I 

;t  


r 

l-i  

r-9 

i 

Tig.  3-4. 


truiZ    f'V"^'-  "^^'^  Bahlen  bequeme  Werte 

faSw-/"        vorliegenden  Vierkantkopf  wird  der  Ein 

ÄntTe?"  "^S^rj""^^"'  ^^^^  Abfasungen  am 
aufheben.^  ^  Abrundungen  zu  dessen  beiden  Seiten 

WT.  i9aa 


Sch/uß  äer  Borgen 

»ö/>e  </er  SUmpe//ia/^er 
Tig.  3. 

Schmieden  von  Vierkantkopf. 


Vtg.  4. 


Regel  bestimmt  wird. 

Inhalt  = 

225  =  4,02.-5 
4 


Zyhnder  -j-  Mantel. 
X  =  8,8  cm. 
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Die  erieclmclen  LänRcn  1,  und 


Ij  können  keinen  An- 
wcil  der  Zn- 


sjniKh  auf  unhedinRle  Genauigkeit  machen 
sdilag  von  12  vl[  nur  ^r(>\>  gesdiiitzt  werden  konnte.  Die 
genauen  Weite  müssen  duiih  Vcrsuclic  in  der  Mascliine 
selbst  beim  [einrichten  der  Werkzeuge  festgestellt  werden. 
Die  Stempel  werden  dunh  cnts])ieeheii(lc  Bemessung  der 
Zwischenlagen  Z  hinter  den  Hanimcihaiteni  ()  un<l  U 
in  die  richtige  Lage  gebracht.  Die  Werkzeuge  können  aber 
ohne  jede  Gefahr  nach  (\>  n  cn'',  luK  tcn  Wcif  n  konstniicrt 
und  ausgeführt  werden 

Matrizen  und  StenipLl  i  !■  ig.  .<  u.  4) ;  Das  Ichlklciuiiicn 
der  Kuhstange  soll  auf  einer  Strecke  von  mindestens  drei- 
iachem  Durchmesser,  also  auf  12,0  cm  Lange  erfolgen. 
Auf  der  inneren  Seite  darf  die  Rohstange  wegen  ihrer  ver- 
hältnismäßig groDcn  Stärke  um  4,0  cm  vorstchen.  JMraus 
ergibt  sich  <'inc  Mindcstlänge  der  Matrizen  von 

,\  —  12,0  -f  18,0 —  4,0  =  26cm. 
Die  Matrize  muß  demnach  um  2  cm  länger  gemacht  werden, 
als  ihrer  normalen  Länge  von  24  cm  entspricht.    Für  die 
Stempelhalter,  die  auf  die  Hammerhalter  ()  und  aufgesetzt 

werden,  ist  die  da- 

  -h'fzz  :  durch  bedingte 

Verkürzung  des 
Maßes  C  von  nor- 
mal I  r,o  cm  auf 
9,0  cm  zu  berück- 
sichtigen. Ihre 
Höhe  wird  mit  5,0 
cm  angenommen. 
Danach  ergeben 
sich  die  Längen 
für  den 


I<(distange  (l-'ig.  5a): 

Rauminhalt  'J4  =  5.'i,3+  '2  vH  Zu.schlag 
60,0 

3.5-' 


60,0  cm 3. 


Lilnge 


1,= 


—  12,2  cm. 


Erstp  Zwischenform  (Fig.  5b).  Die  Gestalt  der  ersten 
Zwischentorm  wird  gewählt  als  Zylinder  «vom  gleichen 
Querschnitt  wie  das  fertige  Stück  an  seinem  äußersten  Teil, 
also  vom 

gucrschnitl  1;,  =  3-^' '  4  "  2,4-'  •  ^  -  6,9  cm'^ 

und  Durchmesser  d;,  =  2,96  -       3,0  cm. 
Der  Übergang  zur  Kohstange  wird  so  geformt,  daß  er  beim 
späteren  F'inlcgcn  in  die  Matrizen  nicht  stört  und  ein  An- 
schlag im  Gesenk  selbst  vorhanden  ist.  Nach  Fig.  5b  setzt 
sich  der  Inhalt  Jader  ersten  Zwischenform  so  zusammen  : 


kleiner  Zylinder 
konischer  Teil 


2.8-''-, 
n  •  0,6 


12 


•1,2  -  7,4  '^n'-'. 

(2,5-  +  2,5  .  3,0  +  ifß)  -  3,6  cm  's 


dicker  Zylinder    3,0-  •  ^  ' 


Es  muß  sein:  J.,  =     =  60  cm-*,  also 


60-7,4  —  3.6 


 /, .  -foZ 


 ►  S,  -20^ 


3.0« 


=  8,4  cm. 


— 1 

1 

Länge  .  . 
Demnach 

{jangcs 


.  1.J  =  1,2  -f  0,6  +  8,4  =  10,2  cm. 
ist  der   Stauchweg  des  ersten 


Arbeitsvor- 


(1. 


S3  =  12,2  —  10,2  =  2,0cm, 
was  in  der  vorliegenden  Maschine  ohne  weiteres  möglich  ist. 


—  '  H-i76~ 


-t-.r 


-  f¥2  — . 

70^ 

\ 

-t  J- 


-  57  - 
-//öAe  der  Sfem/ie/ha/f-et 


Fi?.  5. 


Fig.  5-7. 


Schmieden  von  Steckschlüssel. 


Vorstauchstempel:  L^  =  26,0 -r  9,o —  12,0 — 12,5- 
=  5,5  cm, 

Fertigstauchstempcl :  L„  =  26,0-f  9,0—  20.0 —  3,8- 
=  6,2  cm. 


5.0 


1.  Steckschlü 
Fertiges   Stück  (Fig.  5e). 

Zvlinder 


;sol  !Y 


5-  7^- 


Vierkant 

—  Zylinder 

—  kL  Zylinder 

—  Kegel 

—  Kantenbruch 

—  .A.bfasuns: 


3,»-'' 
2,8- 

2,4-^. 
1,8^ 

0,1 


4 

71 

'  4 

1,8- 
•0,1 


•6,0 

■  1,2 

•4,8 
•0,3 

77 

■  4 


=  68,0  cm^ 
=      9,4  cm' 

—  —  21,6  cm3 


77,4  cm-J 


-    -  O,! 


cm^ 


1,55   -  —  1,3  cm' 


1.2 


1,4  •  1,4 

4X— ^  ■ 


—  —   0,1  cm' 


0,25  =  —  0,3  cm-* 


Inhalt  des  fertigen  Stückes 
Länsre  des  fertigen  Stückes 


24,1  cm3 

53,3' cm3. 
:  7.2  cm. 


Zweite  Zwi- 

-/i-Z'tO  ^  schenf orm  (Fig. 

5c  u.  5d).  Die 
Ge.stalt  der  zwei- 
ten Zwischenform 
unterscheidet  sich 
von  der  des  ferti- 
gen Stückes  nur 
durch  den  Über- 
gang zur  Roh  - 
Stange.  DerStem- 
pel  hat  zur  Frzer- 
gung  des  Hohl- 
raumes vom  .^u- 

Fi».  6  u.  7.  genbück  des  Auf- 

setzens auf  das 
Eisen    den  Weg 

v(m  4,8-1^  0,3-;-  1,4=  fj,5cm  zurückzulegen.  Weil  dieser  Weg 
bereits  recht  nahe  an  den  Stauchweg  der  Maschine  von 
7,5cm  heranreicht,  soll  die  eigenthche  Verkürzung  des 
Stückes  nur  so  gering  genommen  werden,  daß  noch  eine  ge- 
wisse Verdichtung  des  Eisens  stattfindet.  Es  wird  gewählt 
S2  =  0,5  cm, 

demnach  Länge  1.,  —  10,2—0,5  —  9,7  cm. 

Die  Übergangsform  wird  auf  folgende  Weise  bestimmt. 
:Man  denkt  sich  zunächst  die  Verkürzung  von  0,5cm  nicht 
ausgeführt  (Fig.  5c).  Die  äußeren  Durchmesser  kann  man 
durch  die  Erweiterung  der  einzelnen  Durchmesser  des 
vollen  Teiles  entsprechend  den  Durchmessern  der  Höhlung 
berechnen.  Der  Teil  von  2,8  cm  0  bleibt,  ebenso  der  vorhin 
bestimmte  Konus  und  der  zyhndrische  Teil  von  3,0  cm  $ 
bis  zum  Ende  der  Höhlung.  Von  da  beginnt  die  Erweiterung 
auf  den  Durchmesser  y,  der  sich  wie  folgt  berechnet : 

TX 

4' 

y2  =  9,0  -  3.^5  =  12,25. 
y  =  3.5  cm. 

Die  in  Fig.  5c  gezeichnete  Form  muß  nun  no^  : 


3>0- 


4  4 
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soviel  verdickt  werden,  daß  das  durch  die  weitere  Vcr 
kurzung  von  .0,5  cm  aus  dem  Zylinder  von  3,0  cm  0  wegge" 
quetschte  Eisen  noch  Platz  fmdet.  Unterzubringen  ist  noch 
ein  Rauminhalt  von  3,0'^  •  ^  •  0,5  =  3,5  cm^l    Dieser  Inhalt  ist 

^ir.fy^V^^^  kreuzweise  schraffiert  und  soll  zur  Verstärkung 
des  Zylinders  und  der  beiden  rechts  und  links  anschließenden 
'  Konen  verwendet  werden.  Nacli  Zeichnung  ist ; 

3,4  =  kl.  Konus  +  Zylinder  +  gr.  Konus  -f  schraff.  Teil. 

=  3,6  +  3,0^'  ■  ^  •  M  +  ''-^  (3,0-'  +  3,0 .  3,5  +  3,5^')  +  3,5 
=  3,6  +  9,9  +  1 1,6  +  3,5  =  28,6. 

^-•4=8,4. 
2  =  3,3  cm. 

|an  kann  die  I^orm  statt  in  zwei  Absätzen  ^•on  3  5  u  cm 
Xirchmesser  auch  mit  kurvenförmig  begrenztem  Öuerschnitt 
iusfuhren,  wenn  nur  der  Rauminhalt  derselbe  bleibt  Die 
Errechneten  Durchmesser  y  u.  z  dienen  dann  als  Anhalt 
Der  letzte  Stauchweg  ergibt  sich  zu 

•''1  =  9,7 —  7,2  =  2,  5  cm, 
vas  \^on  der  Maschine  ohne  weiteres  zu  leisten  ist 

Stempel  und  Matrizen  (Fig.6u.  7).  Das  Festklemmen 
|er  Kohstange  soll  auf  einer  Länge  von  mindestens  3  x  2,5 

=  7.5  cm  er- 
■  ■  ■  folgen,  ander- 
seits darf  die 
Rohstange  um 
1,0  cm  am 
freien  Ende 
vorstehen.  Da- 
durch ergibt 
sich  eine  Min- 
destlänge der 
Matrize 


-C'W 
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3-    Elliptischer   Flansch  (Fig  8—11) 
Stn.J>r*'P''  (Flg.  8c).   Für  die  Berechnung  der 

Betracht"      "^'  '  ""^^^^^^^te  Flanscli  in 


Elliptischer  Teil  11,6-5,4 
Bund  ^,52.  ^ 

Dichtungsfläche  4,0-'  •  ^ 


4 

■  0,8 

■0,2 


1,6 


=  79  cm3 
=  12,7  cm'^ 
=  2,5  cm^^ 


Inhalt  des  ungelochten  Flansches  Jiir942  cm^ 
Länge  des  ungelochten  Flansches  Ii  =  2^6  cm  ' 
Roh  Stange  (Fig.  8a). 

Rauminhalt  J3      94,2  +  12  vH  Zuschlag  =  106  cm^ 
Würde  man  die  Stärke  der  Rohstange  dem  Durchmesser 
des  Flanschloches,  also  2,6  cm,  gleich  machen    so  er-äbe 
sich  eine  I,änge  der  Rohstange  '  " 

106 


1:3  = 


2,62 


-  20,0  cm. 


Das  wurde  bei  7,5  cm  Stauchhub  der  Maschine  eine  Ver- 
teilung der  Staucharbeit  auf  drei  Stufen  bedingen  Fs  ist 
aber  anzunehmen,  daß  3  Stauchgesenke  und  i  Lochgesenk 
in  der  Matrize  von  28cm  Höhe  keinen  Raum  finden  Des- 
wegen muß  man  versuchen,  die  Arbeit  in  nur  zwei  Stauchun- 
gen zu  bewältigen,  was  durch  die 
Wahl  einer  dickeren  Rohstange  und 
Ein  kneifen  dieser  auf  2,6  cm  0  mög- 
lich erscheint.  Die  Einkneifungen 
sollen  sich  auf  1,5  cm  Länge  hinter 
den  Flansch  erstrecken  und  sich  nüt 
einem  Konus  von  i  :  2  Steigung  in  die 
Rohstange  verlieren.  DerI3urchmesser 
der  Rohstange  wird  auf  gut  Glück  zu 
3,8  cm  0"  ang'enommen.  Sollten  sich 
lür    die    Ausführung  unbrauchbare 


V50-~93 


V 


Fi».  9-1 1 


Fle.  8. 


F!e.  8-  11.   Schmiudcn  von  elliptischfiii  l'lan.sch. 


Flff.  13  u.  13. 

rä.ser  für  den  \  ürstauch- 
stempel  in  Fig.  9 — 11. 


A  —  12,2 


/.5  - 


i,o  =  18.  7  cm. 


als 


D.e  normale  Länge  der  Matrize  von  24  cm  ist  also  mehr 
ausreichend.    Die  Tiefe  der  Gesenke  vom  hinteren  (linken) 
Ende  der  Matrizen  ergibt  sich  für  die  erste  Stufe  zu  14  —  1,0 
11,2  cm.    Die  mittlere  Stufe  wird  der  Einfachheit  wegen 
eich  tief  eingearbeitet.     Die  letzte  Stufe  wird,  um  den 
tempel  in  der  gleichen  Länge  wie  den  der  zweiten  Stufe  aus- 
liren  zu  können,  um  den  letzten  Stauchweg,  alFo  um  2  5  cm 
nigertief,  d.h.  11,2  — 2,5  =:8,7cm. 
D.e  Stcmpellängen  ergieben  sich  bei  5,0  cm  ITöhc  der 
Stempelhalter  für  die  erste  Stufe 

Li  =  11,0  -f-  11,2  —  5,0 —  10,2  —  7,0cm, 
'!  die  zweite  und  dritte  Stufe 

Lj  =  L3  =  11,0  +  8,7  —  5,0—  0,7  =  14,0cm. 
Auch  hier  müssen  die  genauen  Längen  der  Zwischen- 
stufen erst  durch  Versuche  beim  Einrichten  der  Maschine 
gefunden  werden.  Matrizen  und  Stem])el  sind  aber  nath  den 
'Trerhneten  Maßen  auszuiührni. 


Werte  ergeben,  so  muß  versucht  weiden,  mit  einem  gün- 
stiger gewählten  Rohstangendurchmesscr  zum  Ziele  zu 
kommen.  Die  Länge  .x  des  starken  Teiles  berechnet  man, 
wie  fo?gt : 


■  °,2     (3.8-  +  3.8  ■  2,6  -1  2,6-')  +  2,6i  ■  "  ■  .1,1  =  l«. 

4 


11,4  •  \  I  9,8  -\  21,7  =:  106. 

74,5     ,  , 
■^-11,4  ""^6-6  cm. 

Länge  l..jc=  6,6 -f- 1,2 -f- 4,1  -  ii,y  cm. 

Stauch wege.  Die  Gesamtverkürzung  der  l^olistangc 
bis  zum  ungelochtcn  l'Iansch  ergibt  sich  zu 

s      I3  — 1,      9,3  cm. 
Dieser  Wert  erscheint  für  eine  zweimalige  St.-uu  liuni;  ni.  Iii 
zu  groß  und  wird  zerlegt  in 

=  6,2cm  für  Stauchung    Rtjlistange-Zwi.sclienioi  in, 
Si=3,icm  für  Stauchung    Zwischcnform-Flansch . 

11* 
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Per  StauchwcR  für  die  erste  Stauchung  wurde  verhältnis- 
müßiß  Rroß  genommen,  um  recht  viel  Arbeit  vorweg  zu  neh- 
men weil  die  Arbeit  in  der  zweiten  Stauchung  eine  l.esonders 
große  Ausbreitung  des  Materialcs  erfordert. 
Zwischenform  (Fig.  8b). 

Lunge  1, -l3-St-=  ",9-6.2-  5.7<^"'- 
Die  Gestalt  der  Zwischenform  wird  nach  Fig.  8b  gewählt. 
Sic  setzt  sich,  wie  folgt,  zusammen  : 

Zylinder  4,5-- "   o.«      -  izjc.n^. 

Elliptischer  Teil  ^  •  2  "  4  -2,0  =  62,8  cm». 
•Kübclförmigcr  Teil  mit  elliptischen  Endflächen  von  der 
Höhe  .7-0  8-2,0=  2.9  cm.   Der  Inhalt  des  Kübels  er- 
gibt sich  dann  zu  xo6  -  12.7  -  ö^-»  ^  3o^5  cm..  Der  dazu 
gehörige  durchschnittliche    Querschnitt  des   Kubeis  muß 
30,5  _  ,0  5  cm-'.     Die   mittleren   Halbmesser  werden 
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sein : 


2,9 


passend  gewählt  zu  1,2  u.  2,8cm.  Zur  Prüfung  errechnet 
man  den  gewünschten  Querschnitt  zu  1,2  .  2,8  .  n  ^  10,5cm  , 
wie  vorher  schon  bestimmt  worden  war. 

Die  Halbmesser  der  Endflächen  des  Kübels  werden  so 
gewählt,  daß  sie  gleich  viel  von  diesen  mittleren  Halb- 
messern abweichen : 

Halbmesser  der  Grundfläche  1,7  u.  3.3 cm. 
Halbmesser  der  Deckelflächc  0,6  u.  2,2  cm. 
Die  Dcckelfläche  soll  eine  Elhpse,  die  Grundfläche  eine 
Äquidistante  dazu  sein.    Die  Bearbeitung  kann  dann  rmt 
einem  konischen  Fingerfräser  erfolgen  (Fig.  12  u.  13). 

Unter  der  Annahme,  daß  auch  die  Grundfläche  als 
Ellipse  berechnet  werden  kann,  ergibt  sich  der  Inhalt  des 
I^übels  zur  Kontrolle: 

j  _         .  (2  •  1,7  •  3,3  +  2  •  0,6  •  2,2  +  1,7  •  2,2  +  0,6  •  3,3)- 
J  =  29,8  cm3, 

also  ausreichend  genau  gegenüber  dem  Sollwert  von  so-Scm». 

Matrizen  und  Stempel  (Fig.  g-")-  Die  Rohstange 
soll  auf  nündestens  dreifache  Länge  des  Durchmessers  also 
X  3  8  =  II  4cm,  von  den  Matrizen  gefaßt  werden  und  auf 


der  anderen  Seite  i.o  cm  überstehen.  Das  bedingt  eine 
Mindestlängc  der  Matrizen  von  A  =  11,4  +  1 1,9— i.o  = 
22  3  cm  also  genügt  die  normale  Länge  von  A  =  24cm. 

Die'eUiptischen  Gesenke  müssen  mit  der  großen  Achse 
wagerecht  angeordnet  werden,  um  in  der  normalen  Höhe 
von  B  =  28  cm  untergebracht  werden  zu  können.  Für  das 
l-inlegen  der  Zwischenstufe  reicht  die  größte  Öffnung  der 
Klemmbacken  mit  9.4  cm  dann  noch  aus.  Die  Rohstange 
mit  dem  angestauchten  ungelochlen  Flansch  muß  allerdings 
von  hinten  (links)  her  in  das  Gesenk  gebracht  werden 
was  eine  gewisse  Umständlichkeit  bedeutet,  die  aber  in  Kauf 
genommen  werden  kann.  Der  fertig  gelochte  Flansch  fallt 
durch  ein  Loch  der  Maschine  nach  unten  heraus. 

Die  Mittenabstände  der  Gesenke  sind  so  gewählt,  daß 
sich  der  im  ganzen  verfügbare  Zwischenraum  etwa  gleich- 
mäß  g  auf  den  Rand  und  zwischen  die  Gesenke  verteilt. 

Die  Tiefe  des  ersten  Gesenkes  ergibt  sich  bei  1,0  cm 
Überstand  der  Rohstange  zu      —  1,0=  10,9  =  ~ii  cm. 
Stempellängen  :  Lj  =  11,0+  11.0—5,0  —  0,8—2,0 
=  14,2  cm . 
T,,  =  11,0  —  5,0=  6,0cm. 
L,  =  11,0  — 0,2 -f  3,5  — 5,0  =  9,3  cm. 
Auch  hier  ist  wie  bei  den  vorigen  Beispielen  eine  Abwei- 
chung der  errechneten  Werkstücklängen  beim  Einrichten 
der  Maschine  zu  erwarten. 

Fig  I2U  13  zeigen  den  Fräser  zur  Bearbeitung  der  kübel- 
förmigen  Höhlung  im  Stempel  der  ersten  Stauchung.  Die 
Deckelfläche  des  Kübels  soll  eine  Ellipse  sein,  wie  schon  er- 
mähnt wurde.  Der  Radius  des  Fräsers  darf  nicht  großer 
sein  als  der  Krümmungsradius  der  ElUpse.  Dieser  errechnet 
sich  zu 

b2  0,62- 
r  =  —  =      —  0,104  cm. 

Diesem  Wert  entsprechend  ist  der  kleine  Durchmesser  des 
Fräsers  imt  0,3  cm  und  der  Durchmesser  m  2,9  cm  Hohe 
nüt  o  3  +  2,2  =  2,5  cm  0  ausgeführt.  Der  geringe  Durch- 
messer am  unteren  Ende  des  Fräsers  bedingt  eine  kleine 
Zahnteilung  und  damit  einen  kleinen  Vorschub  beim  Aus- 
arbeiten des  Stempels. 
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SCHREIB-  UND  RECHENARBEITEN. 

Von  Carl  Rüsch^  Mülheim-Ruhr. 


Das  nachstehend  näher  beschriebene  Akkordsystem  ist 
nicht  grundsätzlich  neu,  sondern  nur  in  der  Art  der  -A"^" 
lührung  da  die  damit  verbundenen  umfangreichen  Schreib- 
arbeiten größtenteils  durch  Büromaschinen  vemcMet  wer- 
den können. 

Der  Beschreibung  ist  das  Akkordsystem  in  der  Werk- 
zeugmacherei  mit  rd.  650  Arbeitern  eines  Großbetriebes, 
die  für  die  übrigen  Betriebe  sämtliche  Werkzeuge  anfertigt, 
zugrunde  gelegt  und  dabei  die  Fabrikation  von  10  Spitz- 
bohrern beschrieben.  Dieser  Betrieb  sei  kurz  mit  ,,.Be- 
trieb  30"  bezeichnet. 

Der  eingehende  Auftrag  auf  10  Spitzbohrer  gelangt 
zunächst  zur  Betriebsleitung,  von  dort  in  das  Betnebshüro. 
Hier  werden  mittels  einer  Schreibmaschine  mit  BiUmg*)- 
Vorrichtung  nachstehende  Schreibarbeiten  bei  einmaligem 
Schreiben  ausgeführt:  , 
1  Materialentnahmeschein  (nur  Kopf)  (Fig.  i), 
I  Arbeitbegleitschein  (Fig.  2), 
I  Akkordschein  zum   Schmieden  (Fig.  3), 
1  „  ,,     Drehen  (Fig.  4), 

j  "  „     Vorschleifen  der  Schneiden  (Fig.  5), 


*)  Billing-BuchuDgsvorrichtung,  die  einen  bestimmten  Formular 
köpf  dauernd  einzustellen  gestattet. 


I  Akkordschein  zum    Fräsen      der'    Mitnehm  er  zapfen 
(Fig.  6), 

j  _      Feilen  der  Schneidform  (Fig.  7) 

j  "  Härten  (Fig.  8), 

j  "  Rimdschleifen  der  Konen  (Fig.  9) 

j  "  ]^     Nachschleifen      der  Schneider 

(Fig.  10), 

1  Eintragung  in  das  Auftragbuch  (Fig.  11). 

Das  erforderüche  Material  wird  durch  weitere  Ausiiü 
lung  des  Materialentnahmescheines  seitens  des  Betriebs 
büros  von  dort  aus  bestellt,  und  die  Akkordscheine  werde 
an  die  einzelnen  Abteilungen  verteilt. 

Bei  Eintreffen  des  Materials  geht  dieses  mit  dem  Ar 
beitbegleitschein  an  die  den  i.  Arbeitsvorgang  ausführend 
Abteilung  (Schmiede)  weiter.  Nach  Erledigung  der  Sehr 
dearbeiten  gehen  die  vorgeschmiedeten  Teile  ohne  weif 
an  die  Dreherei  weiter  usf.,  bis  die  fertigen  Spitzbohrei 
Schleiferei  verlassen  und  zur  Ablieferung  an  den  beste., 
den  Betrieb  (5)  in  die  Ausgabe  gelangen. 

Teder  Arbeiter  hat  tägUch  die  an  den  betreffenden  A 
beiten  geleisteten  Arbeitsstunden  auf  dem  Akkordschei 
auf  der  seinen  Arbeitsvorgang  anzeigenden  Linie  einzt 
tragen.  Diese  Eintragungen  werden  an  Hand  der  läge, 
zeitzettel  sowie  der  ZeitkontroUkarte,  die  tägUch  von  jede. 
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Arbeiter  an  das  Betriebsbüro  abzuliefern  sinH  a„f  w  v*- 

geprüft.  ^^^tig-     er  entsprechend  im  Auftragbuch  ausgebucht  wird,  unter 

Bei  Fertigstellung  der  Arbeit  geht  der  Schein  mit  dem     arbeit  uT  Zuschlägen  für  Sonntags-  oder  Nacht- 

Abnahmekontrollvermerk  an  das  Betriebshnm  i  '  ™- 

Betnebsburo  zurück,  wo  Dadurch,  daß  sä-ntl.che  Arbeitsvorgänge  und  Akkord- 

Lfde.  Nr. 


Besteller 
Be.  5 


Zeichnung 


540 


Bestell-Nr. 


1631/411 


Material 

Werkzeuo:stahl 


Gegenstand 
Spitzbohrer 


Zchg. 


540 


Pos. 


Stck. 


Liefertermine 
sofort 


Betrieb  30 
Mäteriälentnahmeschein 


Art  des  Materiah« 


10 


Ivager 
Nr. 


Entnommen 
m    I  kg 


Werkzeugstahl 
Prima 

50^  200  lg. 


Name  des  Empf. 


Werner 
Der  Meister ;  Neuminn 


Kontr.-Nr. 


19  181 


Einheit 


176 


22 


00 


Ein- 
heits- 
preis 


Entfallender 
Betrag 


M 


Magazin 


verabf.:  ' 
ausgetr. : 
geprüft: 


Si.  II.  5. 
H.  i  l  .  5. 
0.  12.  5. 


Lagerbuchhitg. 


ausgetr. : 
vorger. : 
nachger. : 


FiB.  1. 


Mäteriälentnahmeschein.    (Größe  215x140  mm.) 


Nachkalkulation 


ausgetr. 


geprüft: 
kalkul.: 


fde.  Nr.  ^^'S 


Besteller 


Be.  5 


Zeichnung 


540 


Bestell-Nr. 


1631/411 


Stück 


10 


Material 


Werkzeuffstahl 


Gegenstand 


Spitzbohrer 


Liefertermine 

sofort 


Arbeitsvorgänge 


-'^^I^PI-, .schmieden,  anschweißen 

drehen 
...Schneide  vorschleifen 
..Mitnehmerzapfen  fräsen 
.Schneidform,  feilen 

härten 

Konus  rundschleifen 
Schneide  nachschleifen 


am 


//.//. 
16.15. 
22.15. 
24.J5. 
2515. 
26.15. 
27.15. 
28.15. 


In  Arbeit  gegeben 
von      I  an  Arbeiter 


Betrieb  30 
Arbeit  be  ff teäschem 


Neumann 

Mothes 

Schöne 

Lindner 

Khdt 

Look 

Schöne 

Schöne 


An  Ausgabe  abgeliefert 


Werner 
Heymer 
Hingen 

Trappmann 

Schulz 

Heffner 

Krick 

Hüsgen 


Kontr.-Nr. 


Fertig  abgenommen 
Stück   am  1  von 


19  m 

17188 
17333 
17  199 
17  438 
17  123 
J7385 

17333 


10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
10 


16.15. 
21.15. 
23.15. 
24.15. 
26.15. 
26.15. 
2hl5. 
28,/5. 


Köster 

Mothes 

Huxoll 

Lindner 

Mai 

Look 

Huxoll 

Huxoll 


Bemerk. 


am 


28.15. 


von 


Löwenthol 


Kontr.-Nr. 


19201 


Ausgetragen 


am 


31./5.  17. 


Stck. 


Ratkcnvsky 


10 


Abgeliefert 
an  Btr. 


am 


30/5. 


Quittung 


Böhnes 


Bemerk. 


5^ 

«  4) 
>X1 


'S  *c 

«2 


•-a 


Flg.  2.  .'\rbeitbegleifschein. 
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MKisc-  aul  all.  n  M<1«.h1s(  hcM.c  n  sU  lu  n,  könnte  es  scheinen,  l.aKcn  und  noch  durcl.  unlorschicdliche  l-arben  kenntlich 

als  ob  eine  VerwcchslunR  hierbei  leicht  mÖKlich  wäre;  das  «cmacht  werden  können         ,        ,      ,    ,         .    ,       ,  .  . 

ist  aber  nicht  der  Fall,  weil  <lie  einzelnen  Akkordforni ulare  Die  Vcrrechnunß  bei  i-.nde  jeder  Lohnpenode  erfolgt 

die  WerUstailabteihmgen,  wie  Schmiede,  Schlosserei  usw.,  fo'gendermaßen  : 


hfde.  Nr. 


1115 


llostcllcr 

liestell-Nr. 

Stück 

(ic^enstaiul 

Be.  5 

1631/411 

10 

Spitzbohrer 

Matcriiil 

liiefertennine 

540 

Werkzeugstahl 

sofort 

Arboitsvorgän^ie 


l  2  3  4  I  5  |6|7i8!9|l01 112:1^  1415 
10  17  18  1912021  22  232425  26j27i2^29»Q31 


kompl.  schmieden,  anschweißen 
drehen 

Schneide  vorschleifen 

M  i t n eh m  er z a p  f e  n  fräsen  

Schneidform  feilen 
härten 

Konus  rundschleifen 
Schneide  nachschleifen 


Arbeiter 


Werner 


Kontr.- 
Nr. 


19181 


In  Arbeit  fjogohen 


25.  5. 


von 


Netimann 


6  8  8  —  6 


Su 
Std. 


38 


Betrieb  30 
Schmiede 


Akk. 


46 
34  50 
11 

4  501 
15 

1  20 
11 

2  — 


ZuHcid. 

M  i  A 


verreclinet 


Loiinp. 


/ani  / 
„  2 


■  If,  4 


30 
16 


InsgOB. 


4^ 


Abccnommen 


Stück 


to 


!.'6. 


von 


Köster 


Flg. 


3.    Akkordscheiii  für  Schmiede. 


Kaiifni.  Büro 


Lohnbüro 


2.16.  17 
Schulz 


l,fde.  Nr. 


1115 


Besteller 

Be.  5 


Bestell-Nr. 
1631/411 


Stiiek 
10 


Zeielinung 

540 


Material 


Werkzeugstahl 


Gegenstand 


Spitzbohrer 


Liefertermine 

soiort 


Arbeitsvorgänge 


1  2      4  5i  6  7  8  9  10 11J2J3 14 15 
16  17  18  19  20^21  22  23  24  25  26  27  28,29  30  31 


kompl.  schmieden,  anschweißen 
drehen 

Schneide  vorschleifen 
Mitnehmerzapfen  fräsen 
Schneidform  feilen 
härten 

Konus  rvindschleifen 
Schneide  nachschleifen 


10  6  9\5 


""'T 


Sil. 
Std. 


30 


Betrieb  30 
Dreherei 


Akk. 

...  u 


46  |— 
34  50 
11-  — 


4  50 


15  — 
1  20 
11  — 


Znschl. 


2  50  Juni  2 


verreebnet 
Lokop.  M 


Insges. 

,M  A 


34  50 


37 


Arbeiter 

Kontr.- 
\r. 

In  Ai 

nni 

rbeit  gegeben 
von 

Stiiek 

Abge 
am 

nommen 

von 

Kaufm  Büro 

Lohnbüro 

Heymer 

17 188 

2.  6.  17 

Mothes 

W 

5.6. 

Mothes 

Schulz 

Tie-  4.    Akkordschein  für  Dreherei. 
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Sämtliche  Akkordscheine  eines  jeden  Arbeiters  werden 
gesammelt  und  einzeln  auf  ein  Lohnblatt  (Fig   12)  mittels 
emer    addierenden    Schreibmaschine   einzeln  aufge 
tragen   und  die  auf  der  Maschine  sich  ergebenden  Schluß- 

Lfde.  Nr.  ^^'S 
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summen  nach  Ausschreiben  von  650  Lohnblättern  (für  jeden 
Be?  T  h  ""^)/"„^--/tatistische  Aufstellung  emgetrigen 
Be   Jahresschluß  muß  die  Addition  der  statistischen  luf 
Stellung  dasselbe  Ergebnis  wie  die  der  Eintragungen  in 


Besteller 
Be.  5 


Zeichnung 

540 


Besfell-Xr. 

1631/411 


Stück 

10 


3raterial 

Werkzeugstahl 


Gegenstand 

Spitzbohrer 


Mef'erterniine 


sofort 


Arbeitsvorgänge 


kompl.  schmieden,  anschweifSen 
drehen 

Schneide  vorschleifen 
Mitnehmerzapfen  fräsen 
Schneidform  feilen 
härten 

Konus  rundschleifen 
Schneide  nachschleifen 


1  2  3  41 


6 


161171819  2021 


^  ü  [9  1011 12131415 


22  23  24|2.526  27|28  2930 


31 


Su. 
Std 


Betrieb  30 
Schleiferet 


Akk 

M 


II 


46 


34  50 


Zuschl. 


verreclinet 
Lohnp.     ,\(.  ,, 


Insgcs 


11 


4  150 
15  — 


1 
11 

2 


20 


Juni  2 


II  — 


Arbeiter 


Kontr.- 
Nr. 


In  Arbeit  gegeben 


von 


Abgenommen 


Stii<k 


Kaiifni.  Büro 


Lohnbüro 


Hüsgen 


17333 


6.16. 


Schöne 


10 


7.16. 


Huxol! 


8.16.  17. 
Schulz 


Fig  5     Akkordschein  für  Schleiferei. 


(le.  Nr. 


Besteller 
Be.  5 


Zeichnung 
540 


Bestell-Nr. 


1631/411 


Stück 

10 


Material 


Werkzeugstahl 


Gegenstand 


Spitzbohrer 


Liefertermine 


sofort 


Arbeitsvorgänge 


.!^?-niPA..^.9.'^'^^sden,  anschweißen 
drehen 

Schneide  vorschleifen 
.Mitnehmerzapfen  fräsen 
Schneidform  feilen 
härten 

Konus  rundschleifen 
.Schneide  nachschleifen 


12  3,45 


1617il81920 


6i7|8|'S(;in|li,i2{13il4[l5|  1 
21 122123,24  25  26  27|28'29|30|31  Std. 


I  I 


Arbeiter 


f  r^ppmann 


I  i 


Betrieb  30 
Fräseret 


Akk. 


Zuschl 

c4C  U 


verrechnet 
Lohnp.     lU  .,\ 


Insges 


46 
34 
11 

4 
15 

1 
11 

2"  I— 


Juni  2 


Kontr." 
Nr. 


n  199 


In  Arbeit  gegeben 
am  von 


8.16. 


Ltndner 


50 


Abgenommen 
Stück      am  von 


10 


8.6. 


Lindner 


Kanf'rn.  Büro 


Lohnbüro 


8.16.  17 
Schulz 


50 


Fi«.  6.    .Vkkordschein  für  Fräserei. 
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das  Auftragbiich  orgeben;  andernfalls  ist  bei  der  Verrech-  Schrift  und  sonstige  bei  stumpfsinnigem  Abschreiben  von 

nung  ein  Irrtum  unterlaufen.  Akkordzctteln   vorkommende   Unregelmäßigkeiten  sowie 

Daß  durch  dieses  vereinfachte  Schreibsystem  beden-  Fälschungen  vermieden  werden,  liegt  klar  ;tutage,  da  ständig 

tendo  Zeit  gespart,   Irrtümer  durch  unleserliche  Hand-  eine  Kontrolle  an  Hand  des  Auftragbuches,  das  dieselben 


l,(<l<>.  Nr. 


11 15 


Reutoller 

Bestell-Nr. 

Htiiik 

Oßgenutand 

Be.r 

1631/411 

10 

Spitzbohrer 

Zeichnung 

Slatorial 

Liefertermine 

540 

Werkzeugstahl 

sofort 

Betrieb  30 
Schlosseret 


Arbeitsvorgänge 

Ii 

2| 

3| 

4j 

6 

6|7i8|9  mH|l2il8!l4ll5i 

Su. 

Akk. 

Zuschl. 

verrechnet 

Insges. 

I6;i7il81920 

21  22  23  24  25  26,27  28  29  30  31 

Std. 

,u, 

M 

Uhnp.  1 

M 

M 

kompl.  schmieden,  anschweißen 
drehen 

1 

46 

34  50 

Schneide  vorschleifen 

11 

Mitnehmerzapfen  fräsen 

4 

50 

Schneidform  feilen 

6 

4 

10 

15 

Juni  2 

15 

härten 

20 

Konus  rundschleifen 

11 

Schneide  nachschleifen 

2 

Arbeiter 

Kontr.- 
Nr. 

In  A 

am 

rbeit  gegeben 
von 

Stück 

Abge 
am 

nommen 

von 

Kaufm.  Büro 

I^ihnbüro 

Schulz 

9.16.  17 

Khdi 

10 

iö'.is. 

Max 

Schulz 

FiB.  7.    Akkordschein  für  Schlosserei. 


Lfde.  Nr.  J.l'l. 
Besteller 
Be.  5 


Zeichnung 


540 


Bestell-Nr. 


1631/411 


Stück 


10 


Material 


Werkzeugstahl 


Gegenstand 


Spitzbohrer 


Liefertermine 


sofort 


Arbeitsvorgänge 


Ii2;3i4!5  6  7  8  9 ;i0iU'l2!l3  14 15 


16;i7jl8jl9,20  21  22  2324  25,26,27,28  29  80  31 


Su. 
Std 


Betrieb  30 
Härterei 


Akk. 

M  '-^ 
46  _|— 
34  50 


Zuschl. 

J6  U 


verrechnet 
Lohnp.  \  <M>  \^ 


Insges. 


kompl.  schmieden,  anschweißen 
drehen 

Schneide  vorschleifen_ 
Mitnehmerzapfen  fräsen 
Schneidform  feilen 
härten 

Konus  rundschleifen 
Schneide  nachschleifen 


11 

4  501 


15  !— 


1 
11 

2 


20 


Juni  2 


I  20 


t  20 


Arbeiter 

Kontr.- 
Nr. 

In  Ai 
am 

'beit  gegeben 
von 

Stück 

Abge 
am 

nommen 

von 

Kaufm.  Büro 

Lohnbüro 

He  ff n  er 

17123 

10.16. 

Look 

16 

10.16. 

Look 

Schulz 

Fig.  8.    Akkordschein  für  Härterei. 
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Zahlen,  da  mit  demselben  Typendruck  eesrhriph^n  or,+ 

halten  muß,  möglich  ist.                        geschrieben,  ent-  rungen    ohne    weiteres    anwendbar.  Schreibmaschinen 

Dieses  System  ist  auch  bei  anderen  Fabrikationsarten  v^rt.  I  derartige  Schreibarbeiten  in  allen  Betrieben  zu 

und  Betriebs„.ga„„atio,..„  vielleicht  mit  k.ei„t"Z"de"  sUnTif  h"  er^ ^fhlle^n'^i^"'^ 

Lfde.  Nr.  .1.1^.5  ..  


Besteller 
Be.  5 


Zeichnung 


540 


Bestell-Nr. 


1631/411 


Material 


Werkzeugstahl 


Gegenstand 

Spitzbohrer 


Liefertermine 


sofort 


Arbeitsvorgänge 


.kompl.  schmieden,  anschweißen 
drehen 

Schneide  vorschleifen 
Mitnehmerzapfen  fräsen 
Schneidform  feilen 
härten 

Konus  rundschleifen 


1|2|3  4  5  6|7 


16171819 


202122 


23|24 


Betrieb  30 

Schleiferei 


8  1 9  |l0|ll|lg|l3|l4|l5| 


25 


26 


27|28!29 


30  31 


Su. 

Std, 


Akk. 


Zuschl. 


verrechnet 
lohnp.  M 


46 
34 
11 
4 

"i's 

1 

11 


50 


50 


20 


Juni  2 


Insges 

Ji 


Schneide  nachschleifen 


Arbeiter 


Kontr." 
Nr. 


In  Arbeit  gegeben 


am 


von 


Abgenommen 
Stück     am  von 


Kaufm.  Büro 


Lohnbüro 


Krick 


17385 


n.i5. 


Schöne 


10 


n./5. 


Huioll 


Schulz 


Fig.  9.    Akkordschein  für  Schleiferei. 


de.  Nr. 


Besteller 


Be.  5 


Zeichnung 


540 


Bestell-Nr. 


1631/411 


Stück 


10 


Material 


Werkzeugstahl 


Gegenstand 


Spitzbohrer 


Liefertermine 


sofort 


Arbeitsvorgänge 


kompl.  schmieden,  anschweißen 


16 


2  3 


17  18 


4  5 


1920 


21 


22 


8  9  1011 


2324  25  26 


12 


27 


28 


14 


29 


15 


30  31 


Su. 
Std. 


Betrieb  30 
Schleiferei 


Akk. 

M  U 


Zuschl. 


verrechnet 

Lohnp.  M 


46 


Insges 


drehen 

Schneide  vorschleifen 


Mitnehmerzapfen  fräsen 
Schneidform  feilen 
härten 

Konus  rundschleifen 
Schneide  nachschleifen 


34 


50 


11 


50 


15 


n 


20 


11 


Juni  2 


Arbeiter 


Kontr.- 
Nr. 


In  Arbeit  gegeben 
am  von 


Abgenommen 
Stück     am  von 


Kaufm.  Büro 


Lohnbüro 


Hüsgen 


17333 


12.16.  17 


Schöne 


10 


12.16. 


Huxoll 


13.16.  17 

Schulz 


Fig.  10.    Akkordschein  für  Schleiferei. 
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WI,UKhl  A  I  LSI  l.l  IIMK 
102»    HKKT  0. 


Kestclliiiif!;«-!! 


1115 


Bc.  5  1031,411 
540  VVerkzcugstahl 
kompl.  siiimifiluii,  anschweißen 
drehen 

Schneide  vorschleifcn 
Mitnehmerzapfen  fräsen 
Schneidform  feilen 
härten 

Konus  rundschleifen 
Schneide  nachschleifen 


Name:  "'=3:."ier 
Löhnung  (Monnt):  .J""' 
Mns<hin«n-Nr.: 


10 


S])itzbi)hri  r 
sofort 


FiB.  11.  Auftragbuch. 
CüröOe  210x300  mm.) 


.Std. 

Akk. 

\a 

Znschl. 

verreehnet 
Iiolin|f.  1  M 

Insges. 

38 

46  — 

Juni l ^  2 

4b 

30 

34  50 

2  50 

2 

37 

ff 

II  - 

.,  2 

II  - 

4 

4  50 

2 

4  50 

W 

2 

15  ■- 

/ 

1  20 

2 

1  20 

9 

II  — 

,.  2 

II  — 

/.', 

2 

2 

2 

127  70 

Kontr.-Nr.: 
Ilälfto: 


17  188 


beschäftijrt  iiU:  ..P'^h^L. 
Ilfctricbsstfillft:  ^^'^ 
|,„hnsatz  für  1  Std.: 


Lohnblatt. 


Nr.  der 
«estel- 
Inn^ 

Work- 

Zeichn.- 

Pos. 

Stck. 

.Vrl  dor  Aihcit 

Dat. 

Sfd. 

T>ohn- 
betrag 

Akkord- 
betrag 

Vertch. 
Zascfaläge 

Summo 

Nr. 

Nr. 

M. 

TPf. 

M. 

Pf. 

M. 

Pf. 

1631 

411 

540 

1 

10 

Spitzbohrer  drehen 

16.  5. 

30 

34 

50 

2  50 

37 

1644 
1655 

335 

324 

() 

5 

Fräser  drehen 

24.  5. 

75 

103 

40 

2  80 

106 

20 

211 

189 

3 

25 

Nutenfräser  hinterdrehen 

29.  5. 

38 

60 

60 

1           1  1 

1       1  1 

Sninine: 

143 

197 

90 

5  30 

203 

20 

Kontroll\  crmcrk. 


L  nicrschrifi  de»  Meisters. 


Flg.  18.     i  .ohllblalt. 

(Größe  210  >;  300  mm.) 


HÄRTEPRAXIS*). 

Von  Carl  Scholz. 


Abschreckeinrichtungen  und  Härtezangen. 
Für  die  Einrichtung  einer  zeitgemäßen  Härtestube 
kommen  mehrere  Behälter  für  die  Abschreckflüssigkeiten  in 
Frage:  ein  möglichst  reichlich  bemessenes  Wasserbad  und 
ein  entsprechend  großes  Ölbad.  Die  Abmessungen  beider 
Behälter  sind  je  nach  Größe  der  abzuschreckenden  Arbeits- 
stücke zu  wählen.  Vorteilhaft  ist  die  Verbindung  von  Was- 
ser- und  Ölbad.  Ferner  empfiehlt  sich  die  Beschaffung  eines 
kleineren  tragbaren  Wasserbehälters.  Zum  Abschrecken 
der  Schnellstähle  sind  zwei  Flüssigkeitsbehälter  vorzusehen, 
und  zwar  ein  anheizbarer  Behälter  für  Rindertalg  oder  Tran 
und  ein  zweiter  ohne  Heizvorrichtung  für  Petroleum.  Die 
beiden  Hauptbehälter,  das  Wasser-  und  das  Ölbad,  müssen 
mit  Kühl-  und  Anwärmvorrichtung  versehen  sein.  Das 
Anwärmen  und  Kühlen  erreicht  man  am  besten  dadurch, 
daß  beide  Behälter  in  einen  großen  Außenbehälter  gesetzt 
werden.  Abkühlung  oder  Erwärmung  des  Bades  erfolgt  durch 
Zufluß  von  kaltem  bzw.  warmem  Wasser  in  den  Außenbe- 
hälter. ■  Für  ganz  große  Härteeinrichtungen  ist  es  zweck- 
mäßig, über  der  Härtestube  einen  Reservekülüwasserbehälter 
anzubringen  und  mit  einer  Pumpe  das  Kühlwasser  zwischen 
Reser^ebehälter  und  Abkühlbad  kreisen  zu  lassen.  :Nfan 

*)  Aus  einem  demnächst  im  Verlag  von  Julius  Springer,  Berlin, 
erscheinenden  sieichnamisien  Buch  des  Verfassers:  Preis  geh.  ungefähr 
4  —  M.  " 


kann  sich  bei  dieser  Anordnung  auch  leicht  eine  Aufquell- 
vorrichtung im  Wasserbad  schaffen,  die  aber  mit  \'orsicht 
anzuwenden  ist.  Im  Was.serbade  braucht  ein  Ablaßhahn 
nicht  vorgesehen  zu  sein,  denn  das  Härtewasser  soll  nie- 
mals erneuert  werden. 

Zum  Abschrecken  von  Sonderwerkzeugen  müssen  be- 
sondere \'orrichtungen  nach  Bedarf  aufgestellt  werden.  Sehr 
vorteilhaft  und  viel  zu  finden  sind  die  Döpperwasserstrahl- 
apparate.  Der  Döpper  wird  zum  Abschrecken  mit  der  Höh- 
lung nach  unten  senkrecht  in  diese  Vorrichtung  eingespannt 
und  ein  scharfer  Wasserstrahl  von  unten  in  die  Höhlung  des 
Döppers  geführt.  Zum  Härten  von  Ziehmatrizen  und  Boh- 
rungen sind  ebenfalls  Sondervorrichtungen  notwendig  Es 
ist  bei  Anschaffung  oder  Bau  dieser  Apparate  zu  beachten, 
(laß  der  Wasserstrahl  stets  von  unten  nach  oben  durch  die 
Bolu-ung  gejagt  wird.  Vorrichtungen  dieser  Art,  bei  denen 
der  Wasserstrahl  von  oben  nach  unten  durch  die  Bohrung 
fließt,  haben  den  Nachteil,  daß  möglicherweise,  bevor  da- 
Werkzeug  in  die  richtige  Lage  gebracht  und  der  Wasserhahi 
geöffnet  wird,  schon  Wassertropfen  auf  das  Werkstück  faller 
und  dieses  dadurch  verderben. 

In  das  Rohr  der  Windleitung  ist  an  geeigneter  Stelle  en 
Rohrstutzen  einzusetzen,  an  dem  ein  mit  einem  Hahn  ver 
sehener  Gummischlauch  befestigt  wird.  Diese  Vorrich 
tung  kommt  für  das  Abkühlen  der  Schnellstähle  mit  Luft 
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in  Frage.  Ein  trockener,  möglichst  ölfreier  Luftstrom  ist 
Bedingung. 

Für  das  Abschrecken  kleiner  Spiralbohrer  ist  ebenfalls 
eine  Sondervorrichtiing  viel  in  Anwendung.  Man  verwendet 
hier  einen  viereckigen  Behälter,  an  dessen  Rande  eine  wage- 
lrechte Metallplatte  durch .  Scharniere  befestigt  ist.  Der 
tScharnierseite  gegenüber  wird  ein  Flach-  oder  W'inkeleiseii 
langeschraubt,  das  ungefähr  in  500  mm  Höhe  etwas  über 
Idas  Bad  gebogen  wird.  An  diesem  Arm  wird  oben  eine 
^Spiralfeder  befestigt,  die  die  an  der  gegenüberliegenden  Seite 
-lurch  Scharniere  befestigte  Platte  in  wagerechter  Lage  hält. 
Der  Behälter,  der  nicht  besonders  tief  zu  sein  braucht,  wird 
lun  so  hoch  mit  Öl  oder  Wasser  angefüllt,  daß  das  Brett 
^it  der  Oberfläche  etwa  2-3  mm  über  dem  Wasserspiegel 
fceht.  Man  kann  nun  dieses  Brett  mit  der  Hand  leicht  m 
|as  Kühlwasser  oder  Öl  hineindrücken.  Gehärtet  wird  mit 
^eser  Vorrichtung  folgendermaßen; 

Der  Spiralbohrer  wird  glühend  auf  die  federnde  Platte 
Hegt,  und  der  Härter  rollt  mit  einem  geraden  Klotz,  wie 
^it  einer  Plätte,  fest  auf  den  Bohrer  drückend,  diesen  über 
Se  federnde  Platte.     Diese  wird  dabei  in  die  Abschreck- 
issigkeit  tauchen,  und  der  Bohrer  wird  so  abgeschreckt 
id  bleibt  stets  gerade.  Es  empfiehlt  sich,  in  die  Kühlplatte 
bge,  durchgehende,  schmale  Nuten  in  der  Rollrichtung 
tnzufräsen.  Die  Abschreckung  des  Bohrers  wird  dadurch  ge- 
ordert.   Zur  Bedienung  dieser  Vorrichtung  ist  ein  Arbeiter 
Dtwendig,  ein  zweiter  Arbeiter  muß  den  Bohrer  im  Blei- 
äer  Salzbadofen  erwärmen  und  auf  das  Tauchbrett  legen. 
Bnige  Firmen  haben  sich  eine  solche  durch  Kraft  betriebene 
■bschreckvorrichtung  gebaut  und  ersparen  dadurch  einen 
rbeiter. 

Nichts  macht  einen  schlechteren  Eindruck  111  der  Härte- 
ube,  als  wenn  die  Härtezangen  kreuz  und  quer  überall 
tiherliegen.   Deshalb  ist  die  Anbringung  von  Zangenhaken 
per  Aufstellung  von  Zangenständern  unbedingt  notwendig, 
lie  Zangen  zum  Härten  kleinerer  Arbeitsstücke  müssen  mit 
^ahlrohrschenkeln  versehen  sein,  und  nur  zum  Härten  ganz 
iwerer  Arbeitsstücke  darf  man  gewöhnliche  Zangen  (Wolfs- 
iulzangen)  verwenden.    Das  Maul  der  Härtezange  soll  je 
|ch  Art  des  zu  fassenden  Härtestückes  geformt  sein.  Vor- 
Ihaft  ist,  daß  die  Zange  das  Arbeitsstück  nur  mit  einigen 
Ulkten  berührt,  so  daß  also  die  Abschreckflüssigkeit  zwi- 
[len  den  nicht  angreifenden  Teilen  des  Zangenmaules  und 
n  Arbeitsstücke  durchspülen  kann.    Nach  Gebrauch  soll 
^ :  Zange  stets  trocken  sofort  wieder  an  ihren  Platz  gehängt 
erden . 

Abschreckmittel  und  Anlaßmittel. 
l'ür  das  Abschrecken  und  Abkühlen  der  Werkzeugstähle 
wendet  man  vorzüghch  Wasser  und  Öl  an.  Schnellstähle 
werden  in  Rindertalg,  Tran,  Petroleum,  Öl,  Bleibädern  oder 
mit  Luft  abgekühlt.  Während  Abschreckmittel  für  Schnell- 
stähle vom  Härter  nicht  besonders  hergerichtet  zu  werden 
brauchen,  so  ist  ein-  Ansetzen  des  Abschreckwassers  für 
Kohlenstoffstahl  unbedingt  notwendig.  Das  im  Hauptab- 
kühlbehälter befindliche  Wasser  wird  folgendermaßen  an- 
gesetzt : 

Es  empfiehlt  sich,  gleich  größere  Mengen  Abschrcck- 
isser  herzustellen  und  in  einem  Reservebehälter  zum  Zu- 
'zen  in  den  Hauptbehälter  aufzubewahren.     Man  wähle 
1  weiches  Wasser,  gut  geeignet  ist  Regenwasser,  und  koche 
ab.  Dann  fülle  man  es  in  den  Haupt-  und  Reservewasser- 
liälter,  wo  man  es  erkalten  läßt.    Nachher  setze  man  zur 
rschärfung   der   Abschreckwirkung   einige  Hundertteile 
nies  Kochsalz,  (xler,  was  aber  seltener  angewandt  wird, 
'iire  (Schwefelsäure,  Ameisensäure)  zu.    Man  rühre  nun 
s  Wasser  gründlich  durch;  dann  macht  man  mehrere  große 
'■^cnstücke  rotglühend  und  schreckt  sie  in  dem  Wasser  ab. 
K  S  wiederhole  man  so  lange,  bis  die  Temperatur  des  Was- 
ungefähr  50O  C  angenommen  hat.    Das  Abschreckwasser 
'  nun,  nachdem  die  Temperatur  auf  iS    30"  C  herunter- 
langen ist,  gebrauchsferti,£j. 


Den  tragbaren  Wasserbehälter,  den  man  außer  dem 
Hauptbehälter  in  jeder  Härtestube  finden  soll,  füllt  man 
ebenfalls  mit  abgekochtem  Regenwasser  und  richtet  dieses 
Wasser  zum  Härten  von  verwickelten  Werkzeugen,  .wie  z.  B. 
verstellbaren  Reibahlen  und  Werkzeugen  von  geringerem 
Durchmesser,  sowie  allen  verwickelten  Maschinenteilen  aus 
Werkzeugstahl,  wie  Bohrlehren  usw.,  zu.  Dem  abgekochten 
Wasser  setzt  man,  je  nachdem  für  welche  Zwecke  man  es 
benutzen  will,  folgende  Bestandteile  zu:  Entweder  Kalk, 
bis  es  milchig  wird,  oder  2  kg  Alaun  auf  100  Liter  Wasser! 
Für  sehr  empfindliche  Werkzeuge  empfiehlt  es  sich,  Glyzerin 
oder  Öl  auf  das  Wasser  zu  gießen. 

Man  erneuere  das  Abschreckwasser  niemals,  sondern 
setze  ihm  nur  soviel  aus  dem  Reservebehälter  entnommenes 
Härtewasser  zu,  als  durch  Verdampfung  und  Verdunstung 
verloren  geht.  In  den  Ölbehälter  fülle  man  Öl  mit  hohem 
Flammpunkt  (gut  geeignet  ist  Rüböl).  Es  ist  darauf  zu  ach- 
ten, daß  niemals  Öl  auf  das  Abschreckwasser  des  Hauptbe- 
hälters kommt.  Sollten  doch  einige  Ölspritzer  auf  das  Wasser 
kommen,  so  kann  man  diese  leicht  durch  Aufdecken  von 
Fließpapier  herunternehmen. 

Es  empfiehlt  sich,  von  Zeit  zu  Zeit  das  Härtewasser  zu 
untersuchen.  Man  nimmt  für  diesen  Zweck  einen  etwa  3  mm 
starken  Stahldraht,  glüht  ihn  hellrot  und  stößt  ihn  plötzlicli 
in  das  Wasser.  '  Der  Draht  muß  sofort  unter  Wasser  schwarz 
sein;  tritt  die  sofortige  Abschreckung  nicht  ein,  und  man 
sieht  den  Draht  unter  Wasser  den  Bruchteil  einer  Sekunde 
glühen,  so  ist  das  Abschreckwasser  nicht  in  Ordnung. 

Als  Anlaßflüssigkeiten  -^^erwendet  man  ein  fettiges  Mine- 
ralöl mit  hohem  Flammpunkt  oder  ein  leicht  schmelzbares 
Sondersalz,  das  sogen.  Anlaßsalz,  das  schon  bei  einer  Tem- 
peratur von  170-180»  schmilzt  und  erst  bei  500  — Goo»  C 
verdampft.  Kann  man  dieses  Sonderanlaßsalz  nicht  be- 
kommen, so  verwende  man  eine  Mischung  von  Kalisalpeter 
und  Natronsalpeter  zu  gleichen  Teilen. 

Feststellung  der  richtigen  Härtetemperatur. 
Die  neuzeitlichen  Wärme-  und  Härtemeßinstrumente  er- 
möglichen dem  Härter  ein  methodisches  Arbeiten.  Man  kann 
mit  Hilfe  der  Wärmemeßinstrumente  festgestellte  günstige 
Härteergebnisse  immer  wieder  erreichen,  vorausgesetzt,  daß 
das  gleiche  Stahlmaterial  verwendet  wird. 

Die  Härtetemperatur  für  Kohlenstoff-  (Werkzeug-)  stähle 
liegt  im  allg.  zwischen  700  — Soo»  C.  Will  man  nun  von  einer 
Stahlsorte  den  sogen,  kritischen  Härtepunkt,  d.  h.  die  Tem- 
peratur herausfinden,  bei  der  der  Stahl  die  beste  Härte  an- 
nimmt, so  verfahre  man  folgendermaßen: 

Man  schneide  von  der  zu  prüfenden  Stahlsorte  etwa 
zehn  gleich  starke  Proben  ab,  bezeichne  diese  Proben  einzeln 
und  bringe  ein  oder  zwei  Stück  in  einen  mit  gut  arbeitendem 
Pyrometer  versehenen  Ofen.  Die  ersten  Probestücke  schreckt 
man  bei  einer  Temperatur  von  680"  C  ab.  Dann  steigere  man 
die  Temperatur  des  Ofens  um  20"  und  schrecke  unter  der 
gleichen  Bedingung  die  nächsten  Probestücke  ab.  So  verfahre 
man  weiter,  die  Temperatur  stets  um  10  —  20"  C  steigernd. 
Man  macht  hierüber  Aufzeichnungen  und  prüft  die  Teile 
unter  dem  Skleroskop.  Das  Härtemeßinstrument  wird  die 
verschiedenen  Härten  der  Prüfstückchen  anzeigen.  Man 
kann  jetzt  ohne  weiteres  feststellen,  bei  welcher  Temperatur 
(He  höchste  Härte  erzielt  wurde.  Eine  Härtekurve  von  Werk- 
zeugstahl zeigt  z.  B.  folgendes  l<3rgebnis: 

Die  Abschreckung  ergab  bei  650"  C"  Härte  70  nach  dem 
Skleroskop.  Bei  675"  wurde  Härte  82  erreicht,  bei  700" 
Härte  87,  bei  750"  Härte  go,  und  bei  820"  C  fiel  -die  Härte 
bereits  wieder  auf  84;  870"  ergab  nur  77  Skleroskophärte. 

Daraus  ist  zu  ersehen,  daß  als  kritischer  Härtepunkt 
dieser  Stahlsorte  750"  C  gefunden  wurde. 

\\'ährend  es  auf  diese  Weise  einfach  ist,  bei  Kohlenstoff- 
stahl den  kritischen  Härtepunkt  zu  finden,  ist  man  bei 
Schnellstahl  mehr  gezwungen,  die  vom  Stahlwerk  angege- 
benen, meist  aus  prakti'^rlKMi  lüfahrungen  stammenden  kri- 
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tischen  Härtetemperaturen  einzuhalten.  Es  steht  natürlicli 
jedem  Härter  frei,  auch  hier  Versuche  unter  Zuhilfenahme 
neuzeitlicher  Meßinstrumente  vorzunehmen.  Die  Härtc- 
tcmpcraturen  für  Kohlenstoffstähle  liegen  zwischen  720  bis 
800"  C,  für  legierte  Stähle  zwischen  750-900"  C  und  für 
Schnellstähle  zwischen  1050—1300°  C. 

A  usgl  ühen. 

Weniger  bekannt  ist,  daß  man  Werkzeuge  ausglüht,  um 
die  durch  das  Schmieden  oder  Bearbeiten  auf  Hochleistungs- 
werkzeugmaschinen entstandenen  Spannungen  zu  beseitigen 

Man  bettet  zu  diesem  Zwecke  das  Glühgut  in  einen  mit 
Holzasche  oder  Gußspänen  gefüllten  Kasten  und  erwärmt  es 
in  einem  Härteofen  langsam  bis  auf  700  —  800"  C;  dann  läßt 
man  es  im  zugedeckten  Kasten  in  einem  zugfreien  Räume 
erkalten.  Durch  dieses  einfache  Vorgehen  läßt  sich  viel 
Störung  und  Ausschuß  beim  Härten  des  Stahles  ersparen. 

Nicht  nur,  daß  neuangefertigte  Werkzeuge  vor  dem 
Härten  ausgeglüht  werden  sollen,  es  empfiehlt  sich  auch  aus 
Sparsamkeitsrücksichten,  alle  in  der  Werkstatt  befindlichen, 
hoch  beanspruchten  Werkzeuge  nach  gewisser  Zeit  auf  diese 
Art  und  Weise  auszuglühen  und  wieder  neu  zu  härten.  Un- 
bedingt notwendig  ist  das  Glühen  für  alle  Schlagwerkzeuge, 
wie  Döpper,  Meißel,  Setzhämmer,  Schlichthämmer,  Ober-  und 
Untergesenke,  Locheisen,  Durchschläge  u.  dgl.  Selbst  ein 
gut  gehärteter  Meißel  wird,  wenn  man  ihn  längere  Zeit  im 
Betriebe  läßt,  eines  Tages  abgebrochen  in  der  Werkzeug- 
macherei  zum  Vorschein  kommen.  Die  Schlagwirkung  des 
Hammers  auf  den  Meißel  bewirkt  ein  Stauchen  und  dadurch 
Verhärten  des  Stahles,  so  daß  nach  längerem  Gebrauch  der 
Bruch  unvermeidlich  ist.  Derselbe  Vorgang  wird  sich  auch 
bei  allen  Schlagwerkzeugen  abspielen  und  ist  selbst  bei  Frä- 
sern mancher  Konstruktion  zu  beobachten.  Deshalb  kann 
sich  ein  Betrieb  so  manches  gute  Werkzeug  erhalten  und  .den 
Stahlverbrauch  herabmindern,  wenn  die  Werkzeuge  von  Zeit 
zu  Zeit  ausgeglüht  und  neu  gehärtet  werden. 

Konstruktionsstähle  (Nickel-  und  Nickelchromstähle) 
werden  vielfach  vergütet,  d.  h.  die  Festigkeit  des  Materials 
wird  innerhalb  einer  bestimmten  Grenze  verändert.  Man  er- 
reicht dies,  indem  man  das  Arbeitsstück  auf  780  —  850"  C 
erwärmt  und  dann  im  Wasser  oder  Öl  abschreckt.  Die  Teile 
werden  dann  mit  Temperaturen  von  300  —  600"  C  angelassen. 

Härten  des  Werkzeugstahles   (Kohlenstoff stahl). 

Wenn  das  Härten  auch  als  eine  Kunst  bezeichnet  werden 
muß,  so  ist  doch  unumgänglich  notwendig,  sich  aller  zeit- 
gemäßen Einrichtungen  zu  bedienen,  um  ein  stets  gutes  und 
gleichmäßiges  Härteergebnis  zu  erzielen  und  Schwierigkeiten 
nach  Möglichkeit  vorzubeugen.  Diese  stellen  sich  ja  beim 
Härten  schon  dadurch  zur  Genüge  ein,  daß  die  Gleichmäßig- 
keit des  Stahles  innerhalb  derselben  Sorte  oft  zu  wünschen 
übrig  läßt.  Es  ist  aus  diesem  Grunde  nicht  angängig,  Härte- 
rezepte zu  veröffentlichen;  denn  ein  wirkUch  fachkundiger 
Härter  wird  jeweils  allen  in  Betracht  kommenden  Umständen 
Rechnung  tragen  müssen. 

Als  Haupt-  und  Grundregel  für  den  Härter  gilt  der  Satz: 
,,Je  mehr  Kohlenstoff gehalt  ein  Stahl  hat,  desto  niedriger 
liegt  die  Härtetemperatur.  Stähle  mit  geringem  Kohlen- 
stoffgehalt, wie  Schnellstähle,  müssen  sehr  hoch  erhitzt 
werden." 

Werkzeugstahl  darf  niemals  zum  Erhitzen  zwecks  Här- 
tens kalt  in  einen  rotglühenden  Ofen  gebracht  werden.  Der 
Stahl  ist  unbedingt  vorzuwärmen  und  dann  ganz  langsam  auf 
Härtetemperatur  zu  bringen.  Je  langsamer  und  aUmähhcher 
die  Erhitzung,  desto  weniger  Neigung  wird  der  Stahl  beim 
Abschrecken  zum  Zerspringen  und  Verziehen  haben.  Die  Ab- 
gase des  Ofens  kann  man  vorteilhaft  zum  Vorsvärmen  be- 
nutzen. 

Hauptsächlich  ist  für  das  Härten  von  Kohlenstoffstahl 
das  vereinigte  Verfahren  in  Anwendung,  d.  h.  der  Stahl 
wird  im  Wasser  abgeschreckt  und  dann  in  das  Ölbad  gelegt, 
wo  er  vollständig  erkaltet.  Man  hat  nun  bei  diesem  Härte- 
verfahren darauf  zu  achten,  daß  das  zu  härtende  Werkzeug 


mit  der  Zange  fest  und  richtig  im  Ofen  gefaßt  (z.  B.  ein  Fräser 
wird  am  besten  in  der  Bohrung  gefaßt)  und  möglichst  schnell 
ins  Abschreckbad  gebracht  wird.  Bedient  man  sich  einer 
neuzeitigen  Härtezange  mit  Stahlrohrschenkeln,  so  wird  man 
genau  in  den  Schenkeln  der  Zange  spüren,  wie  das  Werkzeug 
das  Wasser  zum  Aufwallen  bringt.  Man  fühlt  es  durch  ein 
Zittern  in  den  Zangenschenkeln  und  kann  sogar  bemerken,  . 
wie  durch  Schwenken  im  Wasser  die  Abschreckung  schneller 
vor  sich  geht  und  dementsprechend  ein  stärkeres  Zittern  ein- 
tritt. Man  beachte,  daß  das  Werkstück  im  Wasser  niemals 
ganz  tot  wird,  sondern  hebe  es  aus  dem  Wasser,  wenn  die  Be- 
wegung im  Schenkel  der  Zange  plötzlich  nachläßt.  Das 
Werkstück  muß  dann  außer  Wasser  noch  so  hohe  Temperatur 
haben,  daß  die  an  ihm  hängenden  Wassertropfen  verdamp- 
fen. Nun  legt  man  schnell  das  Werkstück  in  das  Ölbad  und 
läßt  es  darin  erkalten.  Legierte  Stähle  werden  vielfach  nur  in 
abgeschreckt. 

Es  ist  bei  jeder  Härtung  an  erster  Stelle  die  Form  des 
Werkstückes  zu  berücksichtigen.  Vorausgesetzt,  daß  man 
den  kritischen  Härtepunkt  gefunden  hat  oder  man  sich  nach 
den  Angaben  des  Stahllieferanten  richtet,  so  muß  beachtet 
werden,  daß  ein  starkes  Stück  etwas  über  den  kritischen 
Härtepunkt  erwärmt  wird,  da  durch  seine  große  Masse  das 
Abschrecken  langsamer  vor  sich  geht.  Hat  ein  schweres 
Arbeitsstück  dagegen  vorstehende  Schneidkanten,  so  ist 
eine  Übererwärmung  nicht  notwendig,  da  ja  diese  Schneid- 
kanten schnell  abkühlen  und  es  nur  als  Vorteil  anzusehen  ist, 
wenn  der  Körper  des  Werkzeuges  nicht  zu  hart  wird.  Man 
führe  das  Härtegut  stets  so  in  das  Abschreckwasser  und  in 
diesem  umher,  daß  sich  keine  Dampfpuffer  bilden  können; 
denn  diese  sind  oft  der  Grund  für  das  Verziehen  und  Sprin- 
gen des  Werkzeuges.  Lange  Werkzeuge,  wie  Reibahlen,  Ge- 
windebohrer, größere  Spiralbohrer  usw.,  tauche  man  stets 
genau  senkrecht  in  das  Abschreckmittel.  Ein  schräges  Ein- 
tauchen hat  meist  Spannungen  und  Verziehen  zur  Folge. 
Werkzeuge  und  Arbeitsstücke,  die  nicht  ganz  gehärtet  wer- 
den sollen,  schrecke  man  nur  so  weit  ab,  als  die  Härte  ge- 
wünscht wird,  vermeide  aber,  das  Werkzeug  beim  Abschrek- 
ken  still  zu  halten,  sondern  bewege  es  leicht  auf  und  nieder, 
weü  sonst  dort,  wo  der  Wasserspiegel  das  Werkstück  nicht 
mehr  benetzt,  leicht  Springen  und  Abbrechen  eintreten 
kann.  Legt  man  Wert  auf  besonders  scharfen  Übergang  von 
dem  gehärteten  zum  weichen  Teil  des  Werkzeuges,  so  emp- 
fiehlt sich,  das  Werkzeug  nach  dem  Teilabschrecken  sofort 
in  ein  Seifenwasserbad  zu  legen.  Seifenwasser  hat  die  Eigen- 
schaft, jedes  weitere  Härten  zu  verhindern.  Es  ist  für  den 
Härter  nicht  schwierig,  das  geeignete  Abschreckverfahren  für 
das  betreffende  Werkzeug  herauszufinden,  jedoch  empfiehlt  es 
sich  stets,  sehr  dünne,  verwickelte  Werkstücke  in  einem  be- 
sonders vorgerichteten  Wasser,  das  eine  zu  scharfe  Ab- 
schreckung vermeidet,  abzukühlen. 

Hat  man  ein  Werkzeug-  oder  Maschinenteil  aus  Werk- 
zeugstahl zu  härten,  das  sehr  verschiedene  Stärken  auf- 
weist, so  ist  es  angebracht,  die  stärksten  Teile  des  Werk- 
stückes, -wenn  angängig,  durch  Einbohren  durchgehender 
Löcher  zu  schwächen  und  dadurch  ein  gleichmäßiges  Ab- 
schrecken und  spannungsloses  Werkstück  zu  erzielen. 

Drehstähle  aus  Werkzeugstahl  und  Meißel  schreckt  ma- 
nach  der  Erwärmung  in  Wasser  ab,  und  zwar  soweit,  daL 
die  Glut  verschwindet;  dann  zieht  man  sie  aus  dem  Wasser 
und  feilt  sie  am  besten  mit  einem  Schmirgelholz.  Jetzt  kann 
man  beobachten,  wie  die  innere  Wärme  dem  Werkzeug  Anlaß- 
farben, nach  der  Schneide  zu  verlaufend,  gibt.  Hat  die 
Schneidkante  die  gewünschte  Anlaßfarbe  angenommen,  so 
kühle  man  das  Werkstück  schnell  im  W^asser  ganz  ab.  Für  das 
Härten  sehr  dünner  Teile,  z.  B.  aus  Bandstahl,  muß  man 
stets  besondere  Hilfsapparate  anfertigen.  So  werden  Rasier- 
messerklingen meist  zwischen  zwei  wassergekühlten  Guß- 
platten  abgekühlt,  um  ein  Werfen  zu  verhindern.  Dünner 
Stahldraht  wird  meist  auf  selbsttätigen  Maschinen  in  der 
Weise  gehärtet,  daß  der  Draht,  aus  dem  Ofen  kommend, 
äofort  durch  den  Abschreckbehälter  gefülirt  wird  und,  i' 
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nachdem  für  welche  Zwecke  er  zu  härten  ist,  unter  Umstän- 
den auch  selbsttätig  angelassen  wird. 

Die  Temperatur  des  Abschreckwassers  darf  nie  unter 
5"  C  sein  und  soll  30"  C  nicht  überschreiten. 

Härten  des  Schnellstahles. 
Der  Schnellstahl  muß  zum  Härten  sehr  hoch  erwärmt 
erden.  Es  ist  jedoch  schon  oft  durch  praktische  Versuche 
festgestellt  worden,  daß  die  vom  Stahlwerk  angegebenen 
Temperaturen  zu  hoch  waren.  Ein  günstiges  Ergebnis  bei 
chnellstahlhärtung  kann  man  nur  erzielen,  wenn  man  das 
'erkstück  langsam  bis  900«  C  erwärmt  und  dann  schnell 
uf  die  jeweilig  herausgefundene  Höchsttemperatur  bringt. 
Hat  der  Stahl  die  richtige  Temperatur  angenommen,  so  ist 
er  sofort  aus  dem  Ofen  zu  nehmen.  Ein  längeres  Belassen 
in  der  Hitze  hat  stets  nachteilige  Folgen. 

Das  in  Frage  kommende  Abschreckmittel  findet  man  am 
;chersten  durch  Versuche.  Wird  der  Stahl  in  Tran  oder 
alg  abgekühlt,  so  ist  es  notwendig,  daß  das  Abkühlmittel 
uf  rd.  60"  C  erwärmt  wird.  Für  ganz  schwache  Teile  aus 
chnellstahl  ist  es  meist  vorteilhaft,  daß  sie  erst  in  einem 
lei-  oder  Salzbad  von  600  — 700»  C  uud  erst  dann  in  Luft, 
etroleum  oder  Öl  abgekühlt  werden. 

Da  der  Schnellstahl  sehr  teuer  ist,  geht  man  heute  viel- 
ch  dazu  über,  die  Verwendung  bei  Fräsern  auf  den  eigent- 
"chen  Schneidzahn,  bei  Drehstählen  auf  ein  Schneidplättchen 
u  beschränken.    Dabei  wird  meist  der  Körper  des  Werk- 
euges  aus  S.M.-  oder  Bessemer- Stahl  hergestellt.  Die 
chneidplättchen  von  Drehstählen  werden  aufgeschweißt. 
Man  schmiedet  zu  diesem  Zwecke  den  Stahlhalter  entspre- 
.  hend  vor  und  reinigt  ihn  mit  einer  Drahtbürste;  dann  streut 
man  Schweißpulver  auf  den  Stahlhalter  uud  drückt  die 
Schneide  aus  Schnellstahl  mit  einer  Spannvorrichtung  odei 
einer  Zange  leicht  auf  den  Halter.   Der  Stahl  wird  jetzt  am 
besten  in  einem  Gasschmiedeofen  auf  die  Schweißtemperatur, 
die  oft  der  Härtetemperatur  des  Schneidplättchens  ent- 
spricht, erwärmt.    Man  bringt  dann  am  besten  den  Stahl 
unter  eine  Spindelpresse  und  drückt  das  Schneidplättchen 
fest  auf  den  Stahlhalter.  Das  Schweißen  ist  damit  vollzogen, 
und  der  Stahl  kann  nun  entweder  sofort  oder  nach  nochmali- 
gem Erwärmen  in  einem  trockenen  Luftstrom  abgekühlt  und 
dadurch  gehärtet  werden. 

Ein  bewährtes  Rezept  zur  Herstellung  eines  guten 
Schweißpulvers  ist  folgendes; 

Vier  Gewichtsteile  Borax  werden  geschmolzen  und  nach 
dem  Erkalten  zerstoßen,  danach  setzt  man  zwei  Teile  gelbes 
Blutlaugensalz  dem  Pulver  zu.  Die  Zusammenstellung 
schmilzt  man  wieder  und  pulvert  sie  nach  dem  Erkalten. 
Dann  gibt  man  diesem  Pulver  etwas  Wasser  bei  und  kocht 
es,  bis  es  ein  steifer  Brei  wird,  der  nach  dem  Erkalten  fest  und 
dann  nochmals  im  Mörser  zerstoßen  wird.  Wenn  man  diese 
Masse  mit  einem  Gewichtsteil  rostfreier  schmiedeeiserner 
Feilspäne  vermischt,  hat  man  ein  sehr  brauchbares  Schweiß- 
pulver für  Schnellstähle. 

Oft  steht  einem  Härter  ein  Ofen,  der  die  hohen  Tem- 
peraturen für  das  Härten  der  Schnellstähle  erreicht,  nicht 
zur  Verfügung.  Handelt  man  nun  hier  nach  der  Grundregel 
für  das  Härten:  „Je  mehr  Kohlenstoffgehalt,  desto  niedriger 
die  Härtetemperatur  des  Stahles",  so  kann  man  sich  fol- 
gendermaßen helfen: 

Man  packt  die  zu  härtenden  Werkzeuge  aus  Schnellstahl 
m  mit  Stahlsägespänen  oder  Holzkohlengrieß  gefüllte  Blech- 
kästen und  erhitzt  sie  langsam  auf  850O  C.  Nachdem  man 
sich  überzeugt  hat,  daß  die  Hitze  gleichmäßig  durchge- 
drungen ist,  was  auf  einfache  Weise  durch  einen  Probier- 
stift (siehe  oben)  geschieht,  wird  der  Kasten  und  sein  Inhalt 
schnell  bis  höchstens  auf  die  Temperatur  von  loso**  C  ge- 
bracht. Der  Stahl  nimmt  bei  dieser  Temperatur  Kohlenstoff 
auf  und  wird  schon  bei  1050"  C  hart.  Man  nimmt  die  Teile 
schnell  aus  dem  Einsatzkasten  und  kühlt  sie  in  Rindertalg 
oder  Petroleum  ab.  Praktische  Versuche  haben  ergeben,  daß 


die  Leistung  des  Stahles  durch  dieses  Härteverfahren  nicht 
ungünstig  beeinflußt  wird. 

Einsatzhärteverfahren 
Aus  Konstruktionsstahl,  S.M.-  und  Bessemer-Stahl  usw. 
hergestellte  Maschinenteile  werden  durch  das  Erwärmen  und 
Abschrecken-  nicht  genügend  hart  und  müssen  im  Einsatz 
gehärtet  werden,  wenn  sie  eine  harte  Oberfläche  bekommen 
und  dadurch  widerstandsfähig  gegen  Schlag,  Stoß  und  Rei- 
bung werden  sollen.  Es  kommt  das  Einsatzverfahren  auch 
in  Frage  für  alle  Maschinenteile,  an  die  die  Anforderung 
gestellt  wird,  daß  sie  einen  zähen  Kern  behalten.  Gußstahl 
wird  für  solche  Teile  niemals  anzuwenden  sein,  da  er  erstens 
im  Preise  erheblich  teurer  und  zweitens  beim  Härten  stets 
durchweg  hart  werden  würde. 

Jedem  Schlosser  ist  ein  Verfahren  bekannt,  das  dem 
Stahl  eine  allerdings  nur  ganz  dünne  Oberflächenhärte  gibt 
und  darin  besteht,  daß  man  auf  das  glühende  Werkstück 
Zyankali  oder  Blutlaugensalz  streut,  dann  das  Stück  im 
Ofen  nochmals  erwärmt  und  nachher  im  Wasser  abschreckt. 

Für  manche  Maschinenteile  ist  es  unumgänglich  not- 
wendig, daß  sie  eine  tiefere  Einsatzhärte  haben,  da  sie  meist 
nach  dem  Härten  geschliffen  werden  und  ja  schon  dadurch 
die  dünne  Härteschicht  angegriffen  wird.  Um  dies  zu  er- 
reichen, müssen  die  Arbeitsstücke  längere  Zeit,  d.  h.  oft 
mehrere  Stunden,  eingesetzt  werden.  Es  geschieht  dies  in 
der  Weise,  daß  man  einen  Blechkasten  aus  feuerfestem  Blech 
oder  aus  einem  Sondergußeisen  teilweise  mit  einem  Einsatz- 
mittel anfüllt  und  die  Teile  dann  in  diesem  Kasten  so  in  das 
Einsatzpulver  einbettet,  daß  sie  von  allen  Seiten  30  —  50  mm 
stark  von  dem  Einsatzmittel  umgeben  sind.  Der  Kasten 
wird  dann  durch  einen  Deckel  verschlossen  und  durch  Ver- 
schmieren mit  Lehm  gut  abgedichtet  in  den  Ofen  gebracht. 

Die  günstigsten  Temperaturen  für  das  Einsetzen  liegen 
ungefähr  zwischen  850  —  950°  C,  jedoch  kann  man  durch 
praktische  Versuche  genau  die  Temperatur  feststellen,  in 
der  das  verwendete  Material  und  Einsatzmittel  das  gün- 
stigste Ergebnis  zeitigen.  Der  Vorgang  beim  Einsetzen  ist 
der,  daß  die  Oberfläche  des  erhitzten  Stahles  den  gasförmi- 
gen Kohlenstoff,  der  sich  durch  die  Erhitzung  des  Einsatz- 
mittels bildet,  aufsaugt.  Diesen  Vorgang  nennt  man  auch 
Zementieren.  Je  länger  das  Werkstück  im  Einsatz  bleibt, 
desto  tiefer  wird  die  Zementierung  und  damit  die  Härte  nach 
dem  Abschrecken  gehen. 

Während  man  früher  gezwungen  war,  sich  Einsatzmittel 
selbst  herzustellen  und  zu  mischen,  ist  man  heute  ganz 
davon  abgekommen,  da  gute  Einsatzmittel  überall  käuf- 
lich sind. 

Die  Einsatzmittel  sind  in  der  Wirkung  recht  verschieden. 
Während  man  mit  einigen  Sorten  dieser  Chemikalien  schon 
nach  kurzem  Einsetzen  eine  sehr  tiefe  Härte  erzielt,  so  be- 
dingen andere  Mittel  stundenlanges  Einsetzen,  um  die  ge- 
nügende Härtetiefe  zu  erreichen.  Man  halte  sich  im  all- 
gemeinen an  die  Gebrauchsanweisung,  die  jedem  Einsatz- 
mittel mitgegeben  wird,  doch  empfiehlt  es  sich,  Versuche 
vorzunehmen;  denn  es  ist  festgestellt  worden,  daß  für  man- 
ches Material  eine  Temperatur  von  850"  C  die  günstigste  für 
das  Aufnehmen  von  Kohlenstoff  war,  während  andere  Stahl- 
sorten höhere  Temperaturen  benötigten.  Es  ist  als  Regel 
nicht  anzunehmen,  daß,  je  höher  die  Temperatur,  desto 
schneller  der  Zementierungsvorgang  ist. 

Manche  Stahlsorten  schreckt  man,  nachdem  sie  glühend 
aus  dem  Einsatzkasten  herausgenommen  worden  sind,  sofort 
im  Wasser  ab;  andere  Stähle  läßt  man,  nachdem  sie  genügend 
lange  Zeit  im  Einsatz  mit  der  richtigen  Temperatur  geglüht 
sind,  im  Einsatzkasten  erkalten.  Man  nimmt  sie  dann  aus 
dem  Kasten,  erwärmt  sie  nochmals  auf  die  kritische  Härte- 
temperatur und  schreckt  sie  erst  dann  im  Wasser  oder  öl  ab. 

Für  das  Einsatzhärten  von  Nickel-  und  Nickelchrom- 
stählen, die  als  Konstruktionsmaterial  dort  angewendet 
werden,  wo  man  höhere  Festigkeit  verlangt,  ist  zum  Einsatz- 
härten ein  mehrmaliger  Glühvorgang  erforderlich. 
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sollfM  liier  zwei  Bc-liarullimgsiirtcii  «k-r  /iilet/.t  m<" 
iiaimUMi  Stiilile  iiiiKfführt  werden,  iiml  dazu  sei  l)t'merl<t. 
(Ulli  essic  li  hierbei  um  die  l'eiieri)eiuindliinK  ein  und  desselben 
Materials  bändelt  und  jeder  der  dieses  Rezept  Anwenden - 
<len  behauptete,  das  ^^unstixste  HärteerRcbnis  erzieh  /u 
Ii  itii'u 

I    Ki  /cpt    I    l'.inset/en  im  ilartepulver,  auf  840"  < 

erhitzen  und  3  Stunden  lang  auf  dieser  Tem- 
lieratiir  halten,  alsdann  im  Kasten  langsam 
erkalten  lassen, 
j.  Die  Teile  säubern,  auf  Oyo"  ('  höchstens  er- 
hitzen und  je  nach  Stärke  1  3  Stunden  aus- 
glülien  und  dann  langsam  erkalten  lassen. 

V  Auf  770  -79o"C  erwärmen,  in  ( )1  al)schre(keii 
und  erkalten  lassen 

II  Kc/cpt  I.  Im  lUnsatzkasten  mit  Ilartepulver  auf  820"  C 
erhitzen,  z\'.  Stunden  lang  in  dieser  Tem- 
peratur im  Öfen  lassen  und  dann  die  Teile 
im  Einsatzkasten  in  einem  zugfreien  Räume 
bei  offenem  Deckel  erkalten  lassen. 
2  Wieder  erwärmen  auf  320"  C  und  m  aus- 
geglühtem Sande  erkalten  lassen. 

V  Auf  830"  C  erhit/cn,  im  (")!  absclirec  keii  und 
erkalten  lassen. 

Man  sieht  aus  diesen  beiden  Rezepten,  die  /.u  einem  gleich 
guten  Ergebnis  führten,  daß  jeder  Praktiker  durch  Versuche 
das  für  seine  N'erhältnissc  günstigste  Verfahren  heraus^ 
findet. 

Sollen  Maschinenteile  nur  teilweise  eine  Überflächenhärte 
bekommen,  so  ist  es  notwendig,  daü  man  die  Stellen,  die 
weich  bleiben  sollen,  fest  mit  Lehm  oder  Asbest  verpackt 
oder  Ringe  über  sie  zieht  oder  sie  auch  galvanisch  verkupfert. 
Man  kann  dieses  Ziel  aber  auch  bei  manchen  Arbeitsstücken 
erreichen,  wenn  man  die  Teile,  die  weich  bleiben  sollen,  nach 
dem  Einsetzen  überdreht  oder  hobelt.  Beim  Härten  wer- 
tlen  dann  die  bearbeiteten  Stellen  weich  bleiben,  vorausge- 
setzt natürlich,  daß  ein  starker,  der  Einsatztiefe  entsprechen- 
der Span  abgenommen  wird. 

Sollen  bei  Arbeitsstücken,  die  Bohrungen  haben,  die 
Bohrungswandungen  weich  bleiben,  so  ist  es  notwendig, 
daß  sie  nicht  nur  verstopft,  sondern  vollständig  mit  Lehm 
ausgefüllt  werden.  Bei  Verwendung  größerer  Einsatzkästen 
ist  es  für  den  Härter  wichtig,  zu  wissen,  wann  der  Inhalt 
des  Kastens  vollständig  durchgeglüht  ist.  Um  dies  feststellen 
zu  können,  bedient' man  sich  am  besten  eines  Probierstiftes. 
Man  bohrt  von  der  Seite  in  den  Einsatzkasten  ein  Loch  und 
steckt  durch  dieses  einen  stärkeren  Draht,  der  bis  in  die 
Mitte  des  Einsatzkastens  reichen  muß.  Der  Härter  kann  nun 
während  des  Glühvorganges  mit  der  Zange  diesen  Probierstift 
herausziehen  und  an  dessen  Glühfarbe  erkennen,  ob  der  In- 
halt des  Kastens  vollständig  durchgeglüht  ist. 

Ein  Härter,  dem  alle  neuzeitlichen  Einrichtungen  zur 
\'erfügung  stehen,  wird  stets  bald  durch  praktische  Versuche 
mit  kleinen  Materialproben  herausgefunden  haben,  welches 
Einsatzmittel  für  seine  Zwecke  am  vorteilhaftesten  ist,  und 
welche  Temperaturen  den  Stahl  am  aufnahmefähigsten  für 
Kohlenstoff  machen. 

Es  kommen  ja  auch  recht  verwickelte  Arbeiten  vor, 
und  es  sei  darauf  hingewiesen,  daß  die  chemische  Industrie 
auch  dafür  geeignete  Mittel  anbietet.  Für  Teilhärtung  wird 
vielfach  ein  Aufstreuhärtepulver  angewendet,  das  von  sehr 
guter  Wirkung  ist  und  so  gebraucht  wird,  daß  man  die 
Flächen  des  Arbeitsstückes,  die  hart  werden  sollen,  mit  einem 
Sonderleim  bestreicht,  auf  dem  das  Aufstreuhärtemittel, 
durch  das  Klebemittel  genau  begrenzt,  eine  sehr  scharf  be- 
grenzte Teilhärtung  hervorruft. 


Kecht  schwierig  ist  «las  Härten  gravierter  Schriftplatteii 
l'.iii  \  erfahren  aus  der  l'ra.vis  hat  zu  sehr  guten  ICrgebnissen 
geführt. 

Zyankali  wird  zerrieben,  mit  Petroleum  zu  einem  dicken 
I5rei  angerührt  und  auf  die  gravierte  Platte  mit  einem  Löffel 
gleichmäßig  aufgetragen.  Die  Platte  wird  nun  im  Ofen  aul 
rd.  700  —  750"  (■  erhitzt  und  dann  in  kaltem  Wasser  abge 
schreckt.  Die  Gravur  wird  nach  dem  Härten  mit  wei<  lien 
1 1 olzstäbchen  gereinigt. 

Wie  hoch  rlie  Masse  aus  Zyankali  und  Petroleum  auf  du- 
(«ravur  aufgetragen  werden  muß,  ist  Erfahrungssache.  Ge 
nügt  eine  dünne  Härteschicht,  so  wird  wenig  aufgetragen,  für 
eine  tiefere  Härteschicht  muß  die  .Masse  entsj)rechend  höher 
aufgetragen  werden. 

Zum  Abschrecken  aller  im  i-,iii  .a/  i^eliärteten  Teile  ist 
fast  jedes  Wasser  geeignet;  es  ist  nicht  notwendig,  es  be- 
sonders herzurichten. 

Hläuen    und    Marmorieren   von    Eisen-    und  Stahl- 
teilen. 

Zum  Bläuen  werden  die  Teile  in  3  vH  haltigem  Soda 
wasser  entfettet,  flann  in  reinem  Was.ser  abgespült  und  hier 
auf  in  Sägespänen  getrocknet.  Nach  dieser  Behandlung 
dürfen  die  Teile  nicht  mehr  mit  der  bloßen  Hand  angefaßt 
werden,  weshalb  auch  die  Späne  durch  ein  Schüttelsieb 
entfernt  werden  müssen.  Man  schmilzt  jetzt  in  einem 
Anlaßofen  Anlaßsalz  und  erhitzt  es  auf  285  —  300"  C.  Die 
gesäuberten  Teile  schüttet  man  in  einen  Siebkorb  und  läßt 
sie  je  nach  Menge  und  Gewicht  im  Salzbade,  bis  es  die  ur- 
sprüngliche Temperatur  wieder  erreicht  hat.  Hierauf  wird 
der  Siebkorb  mit  den  Teilen  herausgenommen  und  nach 
etwa  I  Min.  in  reines  Wasser  von  etwa  40"  C  getaucht. 
Hierbei  ist  zu  berücksichtigen,  daß  diese  Ablöschung  der 
Masse  der  im  Siebkorb  befindlichen  Teile  so  angepaßt  wird, 
daß  diese  noch  etwa  60"  C  Wärme  behalten  (das  Salz  springt 
im  Wasser  von  den  Teilen  ab).  In  dieser  Wärme  wird  der 
Korb  in  kaltes  Leinöl  getaucht,  um  darin  zu  erkalten. 
Durch  das  Eintauchen  in  Leinöl  wird  ein  Ölüberzug  ein- 
gebrannt. Wird  eine  völhg  reine  blaue  Farbe  gewünscht,  so 
müssen  die  Teile  poliert  sein.  Je  höher  der  Kohienstoff- 
gehalt  des  Stahles,  desto  schöner  wird  die  blaue  Farbe. 
Wenn  die  Farbe  nicht  sehr  rein  verlangt  wird,  so  kann  ein 
Sakgemisch  von  Kalisalpeter  und  Natronsalpeter  zu  gleichen 
Teilen  verwendet  werden. 

Zum  Marmorieren  von   Stahlteilen  bedient  man  sich 
eines  Marmorierpulvers,  das  man  fertig  beziehen  kann.  Die 
Arbeitsstücke  müssen  sehr  fein  poliert  sein,    Sie  werden 
dann  mit  Wiener  Kalk  trocken  gerieben  und  dürfen  nicht 
mehr  mit  den  Händen  unmittelbar  berührt  werden,  son- 
dern nur  mit  trockenen  fettfreien  Zangen   oder  Häkchen. 
Zum  :Marmorieren  verwendet  man  einen  Einsatzofen  und 
Einsatzkästen.   Das  Marmorierpulver  wird  etwa  3  cm  hoch 
in  den  Einsatzkasten  geschüttet,    und   dann   werden  die 
Gegenstände  aufrecht  in  die  Kästen  gesetzt  und  müs.sen 
von  allen  Seiten,  auch  z,wischen  den  einzelnen  Stücken, 
ungefähr  3  cm  stark  mit  Marmorierpulver  umgeben  .sein. 
Die  Abdeckschicht  muß  6  cm  betragen.     Nun  setzt  man 
den  Kasten  in  den  Ofen  und  erhitzt  ihn  auf  rd.  800"  ( 
Ist  der  Kasten  richtig  durchgewärmt,  wovon  man- sich  durci 
Einstecken  eines  Probierstiftes  überzeugen  kann,  so  läU 
man  ihn  noch  etwa  eine  Viertelstunde  im  Ofen.  Nac 
dieser  Zeit  nimmt  man  den  Kasten  aus  dem  Ofen  und  leer 
den  ganzen  Inhalt  in  frisches  reines  Wasser.    Die  nac 
dem   Abschrecken    nunmehr   marmorierten  Arbeitsstück' 
'  werden   abgetrocknet   und   leicht   eingefettet,     damit  di' 
Farben  auf  den  .\rbeitsstücken  hervortreten 
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H  Bei  der  Befestigung  von  Stempeln  mit  runden  Spann - 
(^■zapfen  mittels  Druckschraube  oder  Keiles  begegnet  man 
:Äimmer  wieder  unangenehmen  Erscheinungen  und  Schwie- 
le rigkeiten,  die  oft  zu  langem  Aufenthalt  und  kostspieligen 
Instandsetzungsarbeiten  führen.  In  Fig.  i— 6ist  eine  Vor- 
richtung dargestellt,  die  diese  Mängel  bei  einigermaßen 
sachgemäßer  Ausführung  zum  Teil,  wenn  nicht  ganz, 
behebt. 

Der  Stempel  a  soll  in  dem  Kopf  b  derart  befestigt 
werden,  daß  er  mit  seinem  Ansatz  unbedingt  fest  und 
sicher  gegen  die  imtere  Fläche  des  Spannkopfes  b  gedrückt 
und  festgehalten  wird  (Fig.  i  u.  2). 
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STEMPELSPANNVORRICHTUNG. 

Von  Reinhold  Süß,  Niederseßmar  bei  Cöln. 


Dnick^rauöe  <£ 


FlB'.  1  u.  8. 


Spaunkopl  mit  Druckschraube  und  Stempel. 


Das 


Zu  diesem  Zweck  ist  eine  Druckschraube  d  angebracht. 
Gewinde  hierfür  ist  nur  bis  zum  Punkt  e  mittels 
Grundbohrers 'geschnitten.  Von  e  ab  ist  das  Loch  vom 
Kerndurchmesser  unbeschädigt  und  hat  oben  eine  mit 
einer  kleinen  Rundfeile  eingearbeitete  Nut  f.  Die  Spann - 
backe  c  ist  aus  dem  Stahlring  g  so  ausgearbeitet,  daß 
sie  den  Querschnitt  c'  hat  und  somit  genau  in  die  Öffnung 
von  e  aus  zum  Stempel  hin  paßt.  Der  Zapfen  des  Stem- 
pels hat  eine  konische  Eindrehung,  die'  den  gleichen  Konus 
hat  wie  die  Bohrung  im  Ring  g  (Fig.  3—6). 

Die  Druckschraube  d  drückt  mit  ihrem  gehärteten 
Ende  gegen  die  ebenfalls  gehärtete  Spannbacke  c  und  diese 
mit  ihrer  schräggedrehten  Fläche  gegen  die  konische  Ein- 


Querschnrff  c' 
i/on  Sponnbacke 


vondi' 

Fig.  3  u.  4.  Spannbacke. 


versenkt 


drehung  am  Spannzapfen,  wodurch  der  Stempel  nach  oben 

gezogen  und  sicher  festgespannt  wird 

Zu  beachten  ist,  daß  die   Spannbacke  c  die  nötige 

Lange  hat  und  genau  schließend  in  die  Bohrung  ein<^epaßt 

wird,    damit   ein  Ecken  »  V 

verhindert   wird.  Auch 

darf    der    Konus  nicht 

zu  stark  gewählt  werden, 

was  erstens  den  Spann- 
zapfen unnötig  schwächen 

würde  und  zweitens  der 

Spannbacke  c  Neigung 

zum  Ecken  gäbe.  Dieser 

Neigung  wird  aber  am 
meisten  begegnet  durch 
die  Versenkung  an  der 
rechtwnkligen  Seite  der 

Spannbacke  c.  Dieses  ist 
besonders  zu  beachten. 
Die  Achse  der  Druck- 
schraube d  liegt  unter 

der  Mitte  der  Spann- 
backe c. 

Wird  nun  der  Ring  g 
für  die  Spannbacke  c  so 
versenkt,  wie  Fig.  5  u.  6 
zeigen,    dann    liegt  die 
Druckschraube    d  also 
nur     mit    der  unteren 
Hälfte    der   gewölbt  ge- 
drehten   Druckfläche  an 
■  der  Spannbacke  an  und 
hebt  dadurch  die  Neigung 
zum    Ecken    auf,  und, 
was  sehr  wichtig  ist,  die 
Backe  kann  sich  nicht  festsetzen.     Eingeführt  wird  die 
Backe  vom  Loch  für  den  Spannzapfen  aus  und  darf  natür- 
lich deshalb  auch  nicht  länger  sein,  als  dieses  es  gestattet. 
Wird  das  Wesentliche  einigermaßen  beachtet,  so  erhält 
man  eine   Spannvorrichtung  von  unbeschränkter  Lebens- 
dauer. 


""3  9 


Stahlrint 


Fig.  5  u  6. 

für  die  Spannbacke. 


SIND  UNSERE  WERKZEUGMASCHINEN  ZU  VERWICKELT? 


Von  S.  Weil, 

Vor  mir  liegt  der  umfangreiche  Atlas  zu  dem,  besonders 
den  älteren  Fachgenossen,  wohlbekannten  Buche  von  Prof. 
Hart,  Karlsruhe,  ,,Die  Werkzeugmaschinen  für  den  Ma- 
schinenbau zur  Metall-  und  Holzbearbeitung".     Ein  ge- 
legentliches Durchblättern  derartiger  alter  Werke  ist  nicht 
'■hne  Interesse,  weil  erst  dadurch  so  recht  die  konstruktiven 
nrtschritte  hervortreten,  die  im  Laufe  der  Jahre  gemacht 
>  iirden.  Das  Werk  von  Hart  galt  seinerzeit  als  ausgezeich- 
!'  t  und  vorbildlich,  da  es  nicht  nur  durch  klare  Schnitt- 
nd  Ansichtzeichnungen  die  Werkzeugmaschinen  darstellte, 
"udern  auch  eingehende  Beschreibungen  gab,  die  heute 
einen  guten  Vergleich  mit  unseren  neuzeitHchen  Konstruk- 
tionen ermöghchen. 

Es  muß  allerdings  zugestanden  werden,  daß  die  frühe- 
len  Bauarten  viel  einfacher  sind  als  die  gegenwärtigen,  wes- 
halb es  auch  nicht  wundernehmen  darf,  daß  nicht  selten 
Klagen  wegen  der  verloren  gegangenen  Einfachheit  laut 
Werden,  Klagen,  die  wohl  verständhch,  aber  wie  in  Folgendem 
'  iläutert  werden  soll,  nicht  berechtigt  sind. 

Besonders,  seit  manche  Werke  im  Kriege  gezwungen 
waren,  sich  die  benötigten  Arbeitsmaschinen  selbst  zu  ent- 


Frankfurt  a.  M. 

werfen  und  zu  bauen,  wobei  naturgemäß  die  allereinfachsten, 
nur  dem  besonderen  Zweck  angepaßten  Modelle  gewählt 
wurden,  sind  derartige  Bemängelungen  in  verstärktem  Maße 
aufgetreten,  und  so  mancher  glaubt,  schärfste  Kritik  an  den 
heutigen  Bauarten  üben  zu  dürfen.  Der  etwas  impulsive 
Direktor  eines  großen  Werkes  verstieg  sich  mir  gegenüber 
anläßlich  einer  technischen  Besprechung  in  seiner  drasti- 
schen Art  sogar  zu  der  Äußerung,  die  Werkzeugmaschinen- 
konstrukteure gehörten  in  den  ,,  Schützengraben",  da  sie 
viel  zu  verwickelt  konstruierten. 

Es  wäre  nun  vollständig  verfehlt,  solchen  Bemerkungen 
gegenüber  die  Augen  zu  schließen,  oder  sie  gar  mit  einer 
vornehmen  Geste  abtun  zu  wollen ;  es  scheint  mir  im  Interesse 
des  Werkzeugmaschinenbaues  durchaus  gelegen,  der  Kritik 
der  Abnehmer  volle  Beachtung  zu  schenken  und  zu  unter- 
suchen, ob  und  wie  weit  sie  berechtigt  sei.  Wenn  nun  auch 
nicht  geleugnet  werden  darf,  daß  es  noch  immer  Konstruk- 
teure gibt,  die  gern  ,,mit  der  Kirche  ums  Dorf  herum  gehen", 
ohne  die  wirtschaftliche  Seite,  den  Kostenj)unkt,  genügend 
zu  berücksichtigen,  so  muß  doch  betont  werden,  daß  solche 
Fälle  nur  vereinzelt  dastehen,  und   die  verantwortlichen 
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Leiter  der  technischen  Büros  von  der  Wichtigkeit  der  wirt- 
schaftlich-praktischen Seite  voll  durchdrungen  sind  und 
dort,  wo  konstruktive  Übergriffe  vorkommen,  dagegen  ein- 
schreiten. Wenn  nun  trotzdem  die  Bauarten  so  mancher 
Typen  im  Laufe  der  Zeit  immer  verwickelter  geworden  sind, 
so  liegt  dies  an  Verhältnissen,  die  zu  untersuchen  und  zu 
erörtern  Zweck  dieses  Aufsatzes  ist. 

Dem  Dreher,  Bohrer  oder  Fräser  könnte  es  im  Grunde 
genommen  wohl  gleichgültig  sein,  ob  seine  Maschine  mehr 
oder  weniger  verwickelt  ist,  und  wie  es  im  Innern  der  durch 
Deckel  geschlossenen  Gehäuse  aussieht;  denn  für  ihn  muß 
die  Hauptsache  bleiben,  daß  seine  Bank  zuverlässig  und 
störungsfrei  arbeitet,  daß  sie  leicht  und  bequem  zu  bedienen 
ist,  daß  alle  Lagcrstellen  gut  und  ausreichend  geschmiert 
werden  können,  so  daß  Störungen  infolge  von  Warmlaufen, 
Anfressen  usw.,  die  ein  Ausbauen  der  verschiedenen  Teile 
notwendig  machen,  nur  äußerst  selten  vorkommen;  erst  in 
derartigen  Fällen  werden  Klagen  über  die  ,, Kompliziertheit" 
der  Werkzeugmaschinen  erhoben,  besonders  aber,  wenn 
keine  oder  nur  mangelhafte  Zusammenstellungszeichnungen 
zur  Hand  sind  und  der  Arbeiter  z.  B.  nach  Abheben  der 
Gehäuscdeckel  sich  hilfslos  einem  Heer  von  Rädern,  Kupp- 
lungen und  Hebeln  gegenüber  sieht,  deren  Zusammenhang 
er  nur  sehr  schwer  erfaßt. 

Das,  worauf  es  ankommt,  ist  weniger,  ob  die  Werk- 
zeugmaschinen verwickelte  Bauarten  aufweisen  —  dies 
hängt  einzig  und  allein  von  den  Bedingiingen  ab,  die  sie  er- 
füllen müssen  —  als,  ob  sie  unnötig  verwickelt  sind, 
ob  sie  also  überflüssige  Mechanismen  enthalten,  die 
in  Fortfall  kommen  könnten. 

Es  sollen  die  Gründe  klargelegt  werden,  die  den  Kon- 
strukteur veranlaßten,  von  den  früheren,  einfachen  Bau- 
arten abzuweichen  und  an  ihre  Stelle  andere,  weniger  ein- 
fache zu  setzen. 

In  erster  Linie  sind  es  die  „  Räderkästen",  auch  unter 
dem  Namen  ,,  Ei  nscheibe nantriebe  "  zusammengefaßt, 
über  die  von  mancher  Seite  recht  geklagt  wird,  während 
andere  diese  in  jeder  Weise  bevorzugen.  Daß  diese  neuzeit- 
lichen Räderkästen  gegen  den  früheren  ,, guten  alten  Stufen- 
scheibenantrieb"  eine  wesenthche  Verwicklung  bedeuten, 
kann  niemand  bestreiten;  denn,  während  man,  um  nur  ein 
Beispiel  anzuführen,  durch  eine  vierfache  Stufenrolle  in 
Verbindung  mit  einer  doppelten  Räderübersetzung  bei 
2  verschiedenen  Deckenvorgelegegeschwindigkeiten  i6  ver- 
schiedene Umdrehungszahlen  erreichen  kann,  braucht  man 
bei  Anwendung  des  Einscheibenantriebs  eine  große  Anzahl 
von  Rädern  in  Verbindung  mit  Kupplungen,  Hebeln  usw. 
Wenn  nun  trotzdem  derartige  Räderkästen  sich  große  Be- 
liebtheit errungen  haben,  so  hegen  die  Gründe  hauptsächüch 
darin,  daß  die  Durchzugsleistung  des  Riemens  bei  jeder  Ge- 
schwindigkeit der  Hauptspindel  die  gleiche  bleibt,  während 
beim  Antrieb  durch  Stufenscheibe  mcht  selten  infolge  unge- 
nügender Durchzugskraft  des  Riemens  ein  Rutschen  ein- 
tritt, sobald  dieser  auf  den  kleineren  Läufen  arbeitet;  was 
natürhch  die  Leistungsfähigkeit  der  Bank  sehr  beeinträchtigt. 

Ein  weiterer  recht  schätzenswerter  Vorteil  des  Räder- 
kastens hegt  in  der  Möghchkeit  des  leichten  Wechsels  der 
Geschwindigkeit;  während  dieser  hier  durch  einfaches 
Drehen  eines  Hebels  oder  Handrades  bewirkt  wird,  muß 
beim  Stufenscheibenantrieb  der  Riemen  verschoben  werden, 
eine  besonders  bei  größeren  Maschinen  mit  breitem  Riemen 
zeitraubende,  nicht  ganz  leichte  und  auch  nicht  gefahrlose 
Arbeit,  die  eine  gewisse  Übung  und  Gewandtheit  des  be- 
dienenden Arbeiters  voraussetzt.  (Die  mechanischen  Rie- 
menverschieber  sind  immer  noch  nicht  vollauf  gewürdigt 
und  zu  wenig  eingeführt.)  Wenn  nun,  hauptsächüch  in  der 
Kriegszeit,  ^■ielfach  über  die  Einscheibenantriebe  geklagt 
wTirde,  so  mag  oft  zum  Teil  nicht  ganz  einwandfreie  Kon- 
struktion und  die  im  Drange  der  damaligen  schweren  Zeit 
etwas  mangelhafte  Ausführung,  die  Versagen  der  Friktionen, 
Anfressen  der  Wellen  infolge  schlechten  Schmieröls  zur 


Folge  hatte,  die  Schuld  tragen.  So  begreiflich  eine,  auf  solche 
Störungen  sich  aufbauende  abfällige  Kritik  auch  sein  mag, 
so  genügen  die  genannten  Umstände  doch  nicht,  um  über  den 
Grundsatz  der  Anwendung  von  Räderkästen  den  Stab  zu 
brechen  und  diese  ausnahmslos  und  ohne  Vorbehalt  zu  ver- 
urteilen ;.denn  bei  guter  Werkstättenarbeit  und  entsprechend 
durchdachter  Konstruktion  werden  sie  sicherlich  ein  stö- 
rungsfreies Arbeiten  gewährleisten. 

Ein  treffendes  Beispiel  für  die  Anwendung  der  Ein- 
scheibenantriebe bilden  die  Spi  ndel  käste  n  von  Dreh- 
bänken. Die  Möglichkeit  eines  raschen  und  leichten  Ge- 
schwindigkcitswechsels,  die  gleichmäßige  hohe  Durchzugs- 
kraft und  nicht  zuletzt  das  gefällige  Aussehen  sichern  dem 
Einscheibenantrieb  grundsätzlich  die  unbedingte  Über- 
legenheit über  den  gewöhnlichen  Stufenscheibenantrieb  in 
den  wejtaus  meisten  Fällen ;  allerdings  bei  einfachen  Arbeiten, 
wo  die  vorgenannten  Punkte  nicht  so  sehr  in  die  Wagschalc 
fallen,  kann  dieser  beibehalten  werden.  Sehr  mitsprechen 
werden  auch  vielfach  die  bedeutend  niedrigeren  Kosten  des 
Stufenscheibenantriebs;  was  besonders  bei  den  jetzigen 
Verhältnissen,  die  die  größte  Sparsamkeit  aufdrängen, 
nicht  selten  ausschlaggebend  werden  dürfte.  Es  ist  daher 
wohl  anzunehmen,  daß  für  die  nächste  Zukunft  die  Stufen- 
scheibe wieder  eine  größere  Rolle  spielen  wird,  was  im  In- 
teresse des  Fortschritts  sicherlich  nicht  begrüßt  werden 
kann. 

Der  scharfe  Wettbewerb,  der  die  Maschinenindustrie 
zwingt,  mit  allen  Mitteln  eine  Verbilhgung  ihrer  Erzeugnisse 
zu  erstreben,  war  und  bleibt  für  den  Konstrukteur  die  trei- 
bende Kraft,  seine  Werkzeugmaschinen  nach  jeder  Richtung 
zu  vervollkommnen  und  so  durchzubilden,  daß  durch  sie 
eine  möglichst  weitgehende  Verminderung  der  Arbeitslöhne 
erzielt  wird.  Deshalb  muß  außer  der  Erhöhung  der  eigent- 
Uchen  Leistungsfähigkeit  durch  kräftige  Bauart  noch  ange- 
strebt werden,  die  Bänke  so  einzurichten,  daß  sie  der  Arbeiter 
bequem  und  mit  geringstem  Zeitverlust  bedienen  kann.  In 
dieses  Gebiet  fallen  die  maschinellen  Schnellverstellun- 
gen der  Ständer,  Supporte,  Tische  usw.,  die  bei  den  älteren 
Maschinen  ganz  fehlten.  Es  sei  diesbezüglich  auf  einen  Auf- 
satz in  der  „Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  Ingenieure", 
Jahrg.  1918,  S.  321,  „Die  ersten  großen  deutschen  Zwei- 
ständer-Karussellbänke und  die  Fortschritte  der  Neuzeit, 
gezeigt  an  einigen  besonderen  Beispielen"  hingewiesen,  wo- 
rin die  in  früheren  Jahren  gebauten  Karusselbänke  mit  den 
neuzeitlichen  verghchen  werden.  Es  wird  darin  angeführt, 
daß  bei  den  alten  Maschinen  die  etwa  5000  kg  schweren 
Supporte  noch  von  Hand  verstellt  werden  mußten,  da  man 
damals  die  maschinellen  Eilbewegungen  so  gut  wie  nicht 
kannte.  An  Hand  einer  kleinen  Rechnung  wird  gezeigt,  daß 
heute  die  Eilbewegung  in  dem  25.  Teil  der  Zeit  gegen  früher 
bewirkt  wird,  ohne  daß  der  Arbeiter  sich  anzustrengen 
braucht.  Welch  ein  Zeitverlust  und  eine  Vergeudung  von 
Menschenkraft,  solche  schweren  Arbeiten  von  Hand  auszu- 
führen! Daß  die  Anordnung  dieser  Eilbewegungen  der 
früheren  Einfachheit  Abbruch  tun  mußte,  da  eine  Reihe 
von  Mechanismen  hierfür  erforderüch  war,  bedarf  keiner 
näheren  Erörterung;  aber  selbst  der  größte  Einfachheits- 
fanatiker muß  zugeben,  daß  dadurch  eine  große  Verbesse- 
rung geschaffen  wurde. 

Eine  gewisse  Verwicklung  brachte  auch  die  Anbringung 
der  selbsttätigen  Blockierungseinrichtungen  mit  sich, 
die  das  ungewollte  gleichzeitige  Einrücken  zweier  gegen 
teihger  Bewegungen  und  dadurch  Räder-  und  Getrieb« 
brüche  verhindern  sollen.   In  früheren  Zeiten,  die  derartig 
Sicherheitsvorrichtungen  nicht  kannten,  kamen  öfters  Feh: 
griffe  des  Arbeiters  vor,  die  recht  unliebsame  Störungen  zur 
Folge  hatten.  Der  Lieferant,  den  man  für  derartige  Unfälle 
gern  verantwortlich  machte,  lehnte  bei  solchen  Anlässen 
in  der  Regel  seine  Verantwortung  ab  mit  den  Worten: 
„In  Zukunft  besser  aufpassen"!    Heute  kommt  er  hiermit 
nicht  mehr  durch,  da  eine  Konstruktion  verlangt  wird,  die 
überhaupt  die  Möghchkeit  von  Falschbedienung  der  Maschine 
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ausschließt,  und  hierfür  sind  die  erwähnten  Blockierungen 

ich:n"ane;d;t!  tT'^""?  -s  'nt 

g|hen  allerd  ngs  auf  Kosten  der  Einfachheit  erkauften 
»rtschritt.  Ahnlich  liegt  der  Fall  auch  bei  den  seH^sttä^:; 
■bruckungen  m  den  Endstellungen  der  Schütten  unS 
fcorte,  die  schon  seit  Jahren  zwecks  Verhinderung  des 
«irennens  angewendet  werden.  ^ 
ül,.^^'/''  aufgeworfene  Frage  möghchst  erschöpfend  zu 
behandeln,  sollen  in  Nachstehendem  noch  einige  der  haupt 

Werkzeugmaschinen  Inter  diest 
Gesichtspunkten  näher  beleuchtet  werden.   Bei  den  Dreh 
banke  n  ist  dies  bereits  durch  Besprechung  des  Einscheiben- 
j  antnebs  der  Spmdelstöcke  in  der  Hauptsache  geschehen- 
die  frühere  Einfachheit  der  Supporte  und  der  Litstöcke 
wurde  auch  in  der  neueren  Zeit  kaum  berülort.  Die  schweren 
Drehbänke,   die  zum   Schruppen  großer  Schmiedestücke 
zum  Drehen  zusammengebauter  Turbinenrotoren  und  ähn' 
hoher  umfangreicher  Werkstücke  benutzt  werden  und  für 
Spitzenhohen  bis  2500  mm  und  mehr  in  Frage  kommen 
konnten  naturgemäß  auch  in  den  Supporten  und  Reitstöcken 
n.cht  mehr  ganz  einfach  gehalten  werden.    Diese  teueren 
Uerkzeuge    die  für  allergrößte  Leistungsfähigkeit  auszu 
bilden  sind,  müssen  trotz  ihrer  Größe  bequem  bedienbar 
^sein,  wodurch  gewisse  Verwicklungen  eintreten.    Daß  hier- 
bei auch  die  frühere  Einfachheit  der  Schaltkästen  etwas  be- 
einträchtigt wurde,  kann  dem  Konstrukteur  nicht  zum  Vor- 
wurf gemacht  werden. 

Was  die  Karussellbänke,  diese  immer  mehr  sich 
.mburgernden,  die  alten  Kopfbänke  verdrängenden  Maschi- 
tten  anbetrifft  soll  mcht  bestritten  werden,  daß  an  Stelle  der 
Ruberen  verhältnismäßig  einfachen  Typen  ziemlich  ver- 
^ckelte  Bauarten  getreten  sind*).  Die  Stufenscheiben- 
ntnebe  sind  durch  Räderkästen  ersetzt,  die  Schaltungen 
u  den  amerikanischen  Vorbildern  durch 

evS'?  ^''^'^  P°^^t^-  d-^l^  Räder 

gewirkt,  die  Supporte  arbeiten  jetzt  vollständig  unabhängig 
i voneinander,  indem  gewöhnlich  am  rechten  und  hnken 
Dtander  eine  senkrechte  Schaltwelle  mit  Räderkasten  ange- 
ordnet ist     Obwohl  diese  Konstruktion  sich  allgemein  ein- 
[eburgert  hat  und  sozusagen  als  feststehend  angesehen  wird 
nochte  ich  doch  die  vollständige  Unabhängigkeit  der  beiden 
Supporte  nicht  als  unbedingt  erforderlich  ansehen  weil  die 
•alle,  m  denen  in  der  Praxis  von  ihr  Gebrauch  gemacht 
■ird    nicht  häufig  vorkommen,  da  die  beiden  Supporte 
leist  mit  der  gleichen  Schaltungsgröße  arbeiten.    In  der 
,Cegel  wird  es  vollauf  genügen,  wenn  sie  durch  Wendege- 
riebe  m  der  Vorschubrichtung  voneinander  unabhängig 
lemacht  werden.  Bei  den  kleineren  Karussellbänken  würde 
;iese  Vereinfachung  eine  nicht  unwesentliche  Verbilhgune 
ledeuten  während  ich  ihr  bei  den  größeren  Bänken  5ch? 

^ort  reden  möchte.    In  Zeiten  der  Hochkonjunktur 
es  Geld  Uberflusses,  hatte  man  ohne  weiteres  die  völlige 
nabhangigkeit  in  der  Schaltung  der  beiden  Supporte  an- 
^nommen,  wenn  auch  nur  selten  von  ihr  Gebrauch  gemacht 
urde.     Die  gegenwärtigen  Verhältnisse,  die  zur  größten 
Sparsamkeit  zwingen,  ändern  das  Bild.    Bei  den  schweren 
fiarussellbanken.  die  für  die  verschiedenartigsten  Arbeiten 
ingerichtet  sein  müssen,  wäre  allerdings  Sparsamkeit  nach 
^scr  Richtung  nicht  angebracht,  um  so  weniger  als  hier 
\aordnung  der  doppelseitigen  Schaltung  eine  nu'r  geringe 
■teuerung  im    Verhältnis   zum    Gesamt  preise  bewirkt; 
ist  hier  sogar  noch  weiter  gegangen  und  hat  die  Schalt- 
' kästen  unmittelbar  an  die  Supporte  gehängt**),  und 

,rif/^^^^  /r^'       ^'^  ''^'■^''^  erwähnte  Abhandlung  in  der  Zeit- 

chpfv  T °f  ^^"'f'^her  Ingenieure  hingewiesen,  in  der  ein  aus- 
rH  »  K  zwischen  alten  und  neuen  Karussellbänken  gezogen 

d  ^^""'^''^       letzteren  gezeigt  werden,  und  bewiefen  , 

"gkt  zt  rrgThäS"  ^"^'^^'"'^g^'^       Erhöhung  der  Leistungs- 
:    **)  Siehe  Beschreibung  einer  großen,  von  der  Maschinenfabrik- 
1    01/    '°  Dusseldorf  für  die  AEG,  Berlin,  gebauten  Karusselbank 
Lenilli^  Durchmesser  in  der  „Zeitschrift  des  Vereines  deutscher 
jjemeure  ,  Jahrg.  1914,  S.  277. 

WT.  1920. 
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SstelL  gern  an.  "'^'''^"^""^  ^^"^^^^  ""^  von  dem 
Besteller  gern  angenommen  worden     Es  ist  ppw^r 

waltiger    Unterschied,   wenn   man  dag  gen  dT  äl  ^rfn 

röSTodlll  ^'T  ^r^^^^^'  selbst  beiden 

größten  Modellen  diese  Vorschübe  durch  einfache  Reib 

Bautt'die  ;  r'^"  ^Räderkasten,  eingeleitet  wurden,  eine" 
Bauart  die^sich  wegen  öfteren  Versagens  der  Friktionen 
wemg  bewahrte  und  daher  verlassen  werden  mußte 

Bezüglich  der  Fräsmaschinen  mit  ihren  so  vielfachen 
Abarten  sind  mir  nennenswerte  Klagen  besonders  blTn^n 
kleineren  Modellen,  nicht  zu  Ohren  |ekomTn  b^r  Le" 
stungsfahigkeit  ist  wohl  ebenfalls  wesentlich  gesteiger 
auch  die  äußeren  Formen  sind  gefälliger  geworden^  ohne  dfe 
det  :  l'i"''''/'  "^^'^^^^^  ^^^ü^^'".  wenn  man  von 
absTehr  Se^b.  ; behebten  Räderkasten 
absieht.     Selbst  die  großen  Modelle  sind  noch  verhältnis- 

nicht  von  der  Hauptspmdel  ableitet,  sondern  sie  von  ihr 
durch  Anordnung  besonderer  Motoren  oder  Vorgelege  un- 
abhängig macht  erreicht  man  sogar  eine  gewisse  Verein- 
Bau^t!  Übersichtlichkeit.    Die  ureinfachsten 

dar..  H^'r      Tu  '^^^^^  ^^^^^f'  ^^nnere 

daran  daß  auch  bei  manchen  Fräsmaschinen  die  Schaltung 
ähnlich  wie  bei  Bohrmaschinen  durch  Exzenter,  Sperrad 
möglich  ^^"^''^^  ~  ^'""^  allerdings  heute  un- 

Die  verwickeltsten  Konstruktionen  weisen  zweifellos 
die  Wagerechtbohr-  und  -Fräsmaschinen,  besonders 
die  Bauarten  mit  auf  einem  Bett  verschiebbarem  Ständer 

?        u  .      '^''■'^  ^^'^^^       ^^^^en  Typen  oft  die  Frage  ge- 
stellt ob  hier  nicht  doch  des  Guten  zu  viel  getan  ist  und  es 
mcht  möglich  wäre,  mit  einer  geringeren  Anzahl  von  Mecha- 
nismen das  gleiche  zu  erreichen.  In  der  Tat.  schon  der  Ver- 
schlußdeckel   am    Spindelkasten   mit   seinen  zahlreichen 
Handradern,    Hebeln  und    Griffen  läßt  ein  verwickeltes 
Innere  vermuten,  und  wenn  man  erst  diesen  Deckel  ab- 
schraubt, um  einen  Blick  in  das  Eingeweide  zu  werfen  sieht 
man  sich  einem  äußerst  Verworrenen  Räder-  und  Hebel- 
werk gegenüber,  das  die  Kritik  des  Nörglers  herausfordert 
Dieser  wird  aber  sofort  etwas  kleinlaut,  wenn  man  die  an 
so.che  Maschinen  gestellten  Aufgaben   aufzählt*)  wenn 
man  ihn  belehrt,  daß  mit  ihYien  nicht  nur  kleine'  Löcher 
mittels  Spiralbohrers,  sondern  auch  große  Bohrungen  an 
Zyhndern  hergestellt  werden  sollen,  daß  man  große  Flächen 
mittels  Messerköpfe  abfräsen  will,  wobei  ein  selbsttätiges 
Schalten  sowohl  des  Ständers  in  der  Bettrichtung  als  auch 
des  Spindelkastens  am  Ständer  in  senkrechter  Richtung 
von  oben  nach  unten  und  umgekehrt  erforderlich  wird,  daß 
man  von  diesen  Universal  bohr  werken  nicht  selten  verlängt 
daß  sie  zum  Gewindeschneiden  mittels  Gewindebohrer  und 
auch  mittels  Gewindestähle  geeignet  seien,  und  daß  damit 
auch  kleinere  Nuten  ausgefräst  werden  können.    Es  wird 
selbst  dem  Nichtwerkzeugkonstrukteur  einleuchtend  sein, 
daß.  um  solche  verschiedenartige  Aufgaben  zu  erfüllen,  die 
darauf  hinauslaufen,  eine  große  Anzahl  Spindelgeschwindig- 
keiten zu  eihalten  (von  etwa  i  bis  120  Umdrehungen),  und 
ebenso  eine  große  Reihe  von  Schaltgeschwindigkeiten  (für 
das  Fräsen  von  10  bis  150  mm  in  der  Minute  und  für  das 
Bohren  von  0,1  bis  4  mm  bei  einer  Spindelumdrehung),  mit 
wenig  einfachen  Mechanismen  und  Rädern  das  Ziel'  un- 
möglich erreicht  werden  kann ! 

Freihch  waren  auch  diese  Modelle  in  frühesten  Zeiten 
recht  einfach  gehalten.  Die  alte  Bauart  mußte  aber  ver- 
lassen werden,  als  das  Verlangen  nach  Vereinfachung  der 
Bedienung  immer  dringender  auftrat  und  mit  vollem  Recht 
daran  Anstoß  genommen  wurde,  daß  die  Mechanismen  zur 

*)  Vergl.  Schlesinger,  IJie  Werkzeugnuischinen  auf  der 
Weltausstellung  in  Lüttich  1905.    Julius  Springer,  Berlin  1906. 
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Hct:lti«im)4  dt-s  Ständers  örtlich  von  dc-iu-n  am  S(  l.littc-ii  ^i-- 
tronnt  l-iKeii,  was  eine  iibersic hllichf  Ik-dicnmiK  cMscIiwcrtc. 
Diese  Mechanismen  waren  entweder  vintcn  am  StändcrfiiU 
anneordnet,  oder  sie  la^-en  «ar  an  den  linden  der  oft  langen 
netten  und  waren  entweder  von  unzuverlässig  arbeitenden 
Stulenscheihen  oder  Wec  hselrädcrn  mit  Stclleisen  angetrie- 
ben also  derart  l.esi  iiaffen,  daü  sie  heute  selbst  von  den 
nocii  so  sehr  am  Alten  Hängenden  nic  ht  angenommen  werden 
würden. 

Aus  diesen  (niinden  ist  man  schon  seit  langem  dazu 
iU.erncKangen,  diese  Wagerec  htbohrwerke.  hauptsächlich 
in  den  größeren  Abmessungen  so  zu  bauen,  daß  sämtliche 
Betätigungen  vom  Arbeiterstande  am  Spindell<astcn  cr- 
lolgen  können,  l-.s  sind  mehr  als  23  Jahre  verflossen,  seit  ich. 
wohl  als  einer  der  ersten,  ein  derartiges  Bohrfräswerk  mit 
Universalspindelkasten  für  die  Firma  "I  hyssen  &  Co.,  Mül- 
heim konstruierte;  aber  auch  diese  Maschine  war  imVergleich 
zu  den  neuzeitlichen  Bauarten  immer  noch  recht  einfach, 
denn  sie  besaß  Stufenscheibenantrieb  mit  Deckenvorgelege, 
_  damals  steckten  die  unmittelbaren  elektrischen  Antriebe 
noch  in  den  Kinderschuhen  ,  die  jetzt  als  unerläßlich 
angesehene  große  Veränderlichkeit  der  S<  haltgeschwmdig- 
keiten  fehlte,  eVjenso  die  selbsttätigen  ICndausrückungen, 
die  Blockierungen  und  Sicherheitsvorrichtungen,  alles  neu- 
zeitliche ]-:rrungenschaften,  die  zu  jener  Zeit  fast  unbekannt 
waren.  Unsere  heutigen  Wagercchtbohr-  und  -Fräsmaschi- 
nen sind  wohl  recht  verwickelte  Werkzeuge,  deren  Aufbau 
sich,  veranlaßt  durch  die  Notwendigkeiten  und  die  Erfor- 
dernisse der  Praxis,  in  der  jetzigen  Form  herausgebildet  hat, 
eine  Vereinfachung  wäre  nur  auf  Kosten  der  Leistungs- 
fähigkeit möglich. 

Verwicklungen  treten  noch  ein,  sobald  an  diese  Typen 
die  Anforderung  gestellt  wird,  auch  schräge  Flächen 
zu  bearbeiten  oder  schiefe  Löcher  zu  bohren;  es  muß 
dann  Spindelkasten  oder  Ständer,  in  manchen  Fällen  beide, 
drehbar  eingerichtet  sein,  was  eine  weitere  Verwicklung 
des  Antriebs-  und  Schalträderwcrkes  verursacht.  Eine  Be- 
lehrung der  Abnehmer,  die  oft  die  Folgen,  die  die  Erfüllung 
derartiger  Sonderwünsche  nach  sich  zieht,  nicht  über- 
blicken, ist  um  so  mehr  am  Platze,  als  es  sich  vielfach  nur 
um  selten  vorkommende  Arbeiten  handelt,  bei  denen  es 
sich  mehr  empfiehlt,  ausnahmsweise  das  Arbeitsstück  schräg 
zu  spannen,  als  die  an  und  für  sich  schon  recht  verwickelte 
Maschine  noch  verwickelter*  zu  machen. 

Bei  den  gewöhnhchen  Senkrecht-  und  Radial- 
bohrmaschinen ist  die  frühere  Einfachheit  im  großen 
ganzen  erhalten  gebUeben  (wieder  abgesehen  von  den 
Räderkasten).  Daß  an  Stelle  der  alten  Schaltstufenscheiben 
Stnfenrädcr  getreten  sind,  kann  nur  als  wesenthche  Ver - 
besserung  begrüßt  werden.  Der  von  verschiedenen  Firmen 
bei  Radialbohrmaschinen  bevorzugte  Antrieb  durch  unmittel- 
bar am  Bohrschhtten  sitzenden  Senkrechtmotor  be- 
deutet entschiejien  eine  Vereinfachung  und  einen  wesent- 
lichen Fortschritt.  Die  bei  diesen  Bohrmaschinen  jetzt 
vielfach  vorgesehene  Auslösung  des  Bohrvorschubes  auf 
bestimmte  Bohrtiefe  bedeutet  keine  nennenswerte  Verwck- 
lung.  ist  dort,  wo"  es  sich  um  Massenerzeugung  handelt, 
notwendig,  kann  aber  bei  den  meisten  gewöhnlichen  Bohr- 
arbeiten in  Fortfall  kommen. 

Zu  den  Werkzeugmaschinen,  die.  trotzdem  ihre  Lei- 
stungsfähigkeit gegen  früher  sehr  gesteigert  wurde,  ihre 
Einfachheit  beibehalten  haben,  sogar  in  gewisser  Richtung 
noch  weiter  vereinfacht  wurden,  gehören  die  Hobel- 
maschinen und  die  ihnen  verwandten  Arten.  Durch  die 
vor  etwa  10  Jahren  in  Deutschland  von  der  Maschi- 
nenfabrik Schiess.  Düsseldorf,  eingeführten  Antriebe 
mittels  regelbarer,  umsteuerbarer  Elektromotoren,  dieser  so 
wichtigen  Neuerung  auf  dem  Gebiete  des  Hobelmaschinen- 
baues, ist  wegen  Fortfalls  der  offenen  und  Kreuzriemen 
mit  ihren  bekannten  unangenehmen  Eigenschaften  eine  be- 
deutende, Vereinfachunj;   in   den   mechani.schen  Antriebs- 
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lind  Stciieriiiigsteik  ii  gesi  halfen,  dic'  hauptsächlich  bei  dei 
größeren  Abmessungen  mit  ihren  früheren  breiten,  schwe 
verschiebbaren  Riemen  als  sehr  wertvoll  angeselicn  wird 
Auch  der  besonders  bei  Vorhandensein  von  Drehstror 
beliebte  Antrieb  durch  Wendegetriebe  und  elektromagneti 
sehe  Kupi>liing  bedeutet  gegen  den  alten  Riemenantrie 
eine  wesentliche  Verbesserung,  wenn  er  auch  dort,  w 
mehrere  Hobelgcsch windigkeiten  verlangt  werden,  und  d; 
durch  das  Einbauen  eines  Räderkastens  erforderlich  wirc 
weit  verwickelter  ist  als  der  vorher  besprochene  Antrie 
durch  regelbaren  L'msteuermolor. 

Bei  den  Shaping-  und  Stoßmaschinen  ist  die  neu 
zeitliche  Anordnung  eines  mehrfach  schnellen  Rücklau' 
als  willkommene  Verbesserung  anzusehen,  durch  die  ein 
Erhöhung  der  Leistung  erzielt  wird;  daß  diese  Steigeriin 
aber  nicht  so  bedeutend  ist,  wie  von  mancher  Seite  aiig( 
priesen  wird,  davon  kann  sich  jeder  dun  h  eine  kleine  Red 
nung  selbst  überzeugen. 

l-:s  würde  den  Kähmen  dieses  Aufsatzes  überschreitet 
wollte  ich  die  vorgeführten  wenigen  Beispiele  noch  durc 
weitere  ergänzen.    Aber  schon  aus  Vorstehendem  geht  zi 
Genüge  hervor,  daß  unsere  Werkzeugmaschinen,  sollen  s 
den  gestellten  neuzeitlichen  Ansprüchen  genügen,  nicht  ei 
facher  gebaut  werden  können.     Sache  des  KonJjtruktcii 
ist  es  aber,  soweit  er  mit  dem  Abnehmer  unmittelbar  in  B 
rührung  kommt,  diesen  in  zweifelhaften  Fällen  zu  berate 
ob  für  seinen  besonderen  Bedarf  eine  einfachere  oder  wenig 
einfache  Bauart  in  Frage  kommt.   Daß  gerade  in  dieser  B 
Ziehung  oft  manches  versäumt  und,  um  einen  Vorsprui 
gegen  ^  die   Wettbewerber  zu  gewinnen,  auf  so  manch« 
Wunsch  des  Bestellers  eingegangen  wurde,  dessen  F:rfüllui 
besser  verweigert  worden  wäre  —  wodurch  dann  nachträ 
lieh  unnötig  verwickelte  Konstruktionen  ge.schaffen  werdi 
mußten,  soll  hier  nicht  verschwiegen  werden.  Gerade  der  p« 
sönliche    Verkehr    zwischen    Konstrukteur    und  Bestell 
(Betriebsleiter)  wird  für  beide  Teile  die  besten  Früch 
zeitigen,  und  es  wird  auf  diesem  Wege  möglich  sein,  manch« 
Irrtum  und  manches  Vorurteil  zu  beseitigen.    So  hört  mi 
z.  B.  recht  oft,  die  kleinen  Einständerkarussellbänke  sei< 
wegen  der  Räder  kästen  mit  ,,den  vielen  Geschwindigkeitei 
zu  verwickelt.    „Für  uns  genügen  3  oder  4  Geschwind) 
keiten  vollständig"  ist  eine  beliebte  Redensart.  Man  braue 
darauf  nur  zu  erwidern,  daß  ein  anderer  Besteller  wohl  au< 
mit  3  bis  4  Geschwindigkeiten  ausreiche;  aber  es  seil 
gerade  die  4  nächst  höheren,  die  für  diesen  in  Betrac 
kommen,  und  es  sei  daher  im  Interes.se  einer  einheithchi 
Fabrikation  in  größeren  Reihen,  die  naturgemäß  auf  groß 
Absatz  eingestellt  sein  muß,  gelegen,  die  Bänke  so  zu  baue 
daß  sie  möglichst  allen  Wünschen  genügen.    Im  Z 
sammenhang  mit  solchen  Klagen  wird  öfters  das  Verlange 
nach  ganz  einfachen  Maschinen  geäußert,  die  einzig  ui 
allein  für  eine  bestimmte  .\rbeit  eingerichtet  sein  und  d 
her  nur  ganz  wenig  Geschwindigkeiten  und  Vorschübe  t 
sitzen  sollen.     Derartigen  Wünschen  kann  man  vernüi 
tigerweise  die  grundsätzliche  Berechtigung  keinesfalls  a 
sprechen,  betont  muß  aber  werden,  daß  selbst  solche  ei 
fachen  Bänke  kaum  billiger  ausfallen  als  die  in  Reih 
hergestellten  Normaltypen,  weil  für  sie  ganz  neue  Konstni 
tionen  entworfen  und   neue   Modelle   geschaffen  werd 
müßten ;  und  nur  dann,  wenn  es  sich  um  eine  größere  Anza 
solcher  Maschinen  handeln  würde,  könnte  eine  wesentlic 
Verbilhgung  eintreten.    Auch  der  Umstand,  daß  derarti 
Sondermaschinen  sofort  wertlos  werden,   wenn  sich  dH 
.Arbeitsprogramm  ändert  —  Fälle,  wie  sie  jetzt  vielfarl 
den  Bänken  für  Mumtions-  und  Geschoßbearbeitung  ■ 
treten  sind  — ,  während  eine  Normalmaschine  für  alle 
von  Arbeiten  verwendet  werden  kann,  ist  bei  Neuansch;' 
gen  zu  berücksichtigen. 

Das    Bestreben    des  Werkzeugmaschinenbauers 
nach  wie  vor  darauf  gerichtet  sein  müssen,  seine  Er. 
nisse  in  der  zweckmäßigsten  Weise  auszugestalten,  • 
er  alle  überflüssigen  Zugaben  vermeiden  möge,  aber 
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Z  '=''^.V"^.'^'^l""g  n'^l^t  zurückschrecken  darf  wenn 
daduich  d,e  ]  eisttmgsfäh.gkeit  der  Maschine  erhöhi  w'rd 
^^•n  sind  der  Durchbüdung  der  Konstruktionen  loch 
lange  nicht  zu  einem  Abschh.ß  gelangt.  Die  Flel-troLr  / 
bietet  viele  Möghchkeiten,  die  eine  Vereiirttg  1"  me 
chanischen  Einrichtungen,  die  durch  elektrische  zu  ersetzen 
waren,  ergeben;  der  Anfang  ist  nut  den  Druckkno "f  teue 
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rungen,  den  umsteuerbaren  Hobelmaschinenmotoren  und 
den  magnetischen  Kupplungen  gemacht.   Es  darf  die  über 

SdT  H!T°:';"r^'r'  ^"^^^  verständmsvolLs" 
mit  dem  pfek  ?  Werkzeugmaschinenbauers 
mit  dem  Elekt  otechmker  noch  weitere  wichtige  Errungen- 
schaften und  Verbesserungen  ,n  dieser  Richtung  geSgt 
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Abziehvorrichtungen  für  Schleifscheiben 

Wie  alle  Schneidwerkzeuge  muß  auch  die  Schleifscheib 


Fi».  1-3 


-  die  ja  nichts  anderes  als  em  Fräser  mit  sehr  vielen  Zähnen 
.st  um  genau  und  wirtschaftlich  zu  arbeiten,  stets  scharf 
.ehalten  werden.  Während  man  beim  Fräser  die  stumpfe 
/ahne  einzeln  nachschleift,  muß  man  bei  der  Schleifscheib^ 
das  stumpfgewordene  Korn  durch  ein  neues  ersetzen 
Ijazu  läßt  sich  nur  der  Diamant  verwenden.  weiHiin  and  e  " 
Matenal  die  Harte  des  Schleif kornes  übertrifft.  Mit  den 
l^.erfur  erforderlichen  Einrichtungen  beschäftigt  sich  der 
nachfolgende  Bericht.  ^ 

Man   unterscheidet   zwei   verschiedene   Zustände  der 
unscharfeir  Schleifscheibe,  und  zwar: 
I.  Die  verschmierte 
^  Scheibe.       Man  versteht 
darunter  eine  Scheibe,  bei  der 
durch  das  Schleifen  einzelne 
Metallteilchen  sich  zwischen 
die  Körner  setzen,  wodurch 
sie  die  Schneidflächen  ver- 
stopfen.   Eine  ähnliche  Er- 
M:h einung   beobachtet  man 
lim     Arbeiten     mit  der 
.Schlichtfeile ;    man  behiltt 
sich     hierbei  bekanntlich 
durch  Überstreichen  der  Feile 
mit    Kreide.     Es  genügen 
lion  wenige  Eindringlinge, 
m  die  Schneidfähigkeit  der 

>  hieifscheibe  bedeutend  herabzusetzen .  Die  erste  fühlbare 
l-olge  davon  ist  eine  vergrößerte  Erwärmung  der  Scheibe 
beim  Schneiden. 

2.  Die  stumpfe   Scheibe.    Bei  dieser  sind  die  ein- 
zelnen  bchmirgelköi-nchen  beim  Schleifen  vollständig  ab- 
nutzt worden,  so  daß  sie  nicht  mehr  über  das  Bindemittel 
rausragen,  wodurch  eine  vollkommen  glatte  unscharfe 
>erfläche  entsteht.   Die  Bindung  hält  dabei  die  Körner  so 
,  daß  sie  nicht  etwa  von  selbst  abfallen  ;  sie  müssen  viel- 
hr  gewaltsam   durch   den    Diamanten  herausgetrieben 
l^^  rden.     Je  länger  man  mit  einer  derartigen  Scheibe  ar- 
l.e.tet,  um  so  glatter  wird  die  Oberfläche,  um  so  schlechter 
schneidet  sie. 

Zu  I.    Beim  gewöhnlichen  Rundschleifcn  verschmiert 
sich  eme  Scheibe,  wenn  .sie  eine  zu  harte  Bindung  hat  und 
für  das  betreffende  Material  zu  langsam  arbeitet  -  ebenfalls 
wenn  eme  harte  Scheibe  zu  tiefe  Schnitte  nimmt  insbeson- 
'l'Tc  wenn  die  Schnittiefe  größer  als  das  Korn  ist  Wenn 
nihch  eme  harte  Scheibe  zu  lang.sam  und  mit  allzu  großer 
tenschaltung  arbeitet,  so  brechen  die  Kömer  nicht,  son- 
n  die  herausgetriebenen  Metallspäne  setzen  sich  am  Korn 
'■  Das  beste  Mittel  dagegen  ist,  die  Umfangsgeschwindig- 
t  der  Scheibe  zu  erhöhen. 
Zu  2.    Die  Scheibe  wird  frühzeitig  stumpf,  d.li.  ihre 
^"rner  nutzen  sich  zu  schnell  ab,  wenn  sie  zu  hart  ist  und 
schnell  arbeitet.    Daraus  folgt  die  Bedeutung  der  rich- 
.^'Ken  Wahl  der   Schnittgeschwindigkeit,  auf  die  in  allen 
^uheren  Berichten  über  Schleifarbeiten  hingewiesen  wurde. 
VVenn  die  Geschwindigkeit  richtig  ist,  und  die  Scheibe  noch 
immer  zu  schnell  stumpf  wird,  wähle  man  eine  weichere 
bcheibe. 


Zum  Abziehen  emer  harten  Scheibe  benutzt  man  schär- 
ere  D-amanten  als  für  weiche.     Ein  scharfer  Diamant 
mterlaßt  nämlich  mehr  freie  Zwischenräume  auf  de   Obei  - 
flache  der  harten  Scheibe,  so  daß  diese  längere  Zeit  ^hZi 

.rhvu   ^'g-  V-3  ■'^'nd  drei  verschiedene  Ansichten  einer  ge- 
rn sc^i^^^^^^^    S  ;"f'''  d-"g  von  scharfen  und 
unschaifen    Scheiben    in    Sfacher    Vergrößerung  wieder- 
gegeben.    Flg.   I  zeigt  die  von  einer  nicht  abgezogenen 

"ute.;  Sch'T  '.""'r*'"'^^'        ^^S-  ^  Scheibe  im 

guten  Schneidzustande  kurz  nach  dem  Abziehen  •  bei  Fig  , 
endhch  ist  die  Wirkung  einer  infolge  des  Schleife'ns  stunipf- 
gevvordenen  Scheibe  zu  sehen. 


""''''Slbr^Sf;"'^^  niit  unabgezogener  .Scheibe  (Fig.  1),  mit  frisch  abgezogener 
acneibe  (!•  lg.  2),  mit  stumpfer  Scheibe  (Fig.  3)  hergestellt.  s     K  >= 


Auswahl  der'  Diamanten. 
Das  beste  Werkzeug  zum  Abziehen  und  Schärfen  der 
Schleifscheiben  ist  der  Diamant.  Karborundum-  und  Alun- 
dumstäbe  werden  wohl  zur  Säuberung  einer  verschmierten 
Scheibe  benutzt;  zum  genauen  Abziehen  eignet  sich  allein 
der  Diamant. 

Bezüglich  der  besten  Diamanten  sind  die  Meinungen 
sehr  geteilt.  Am  meisten  verwendet  man  den  Karbon 
oder  schwarzen  Diamanten  und  den  Diamantbort.  Der 
schwarze  Diamant  ist  nicht  kristaUinisch,  seine  Farbe  liegt 
zwischen  dunkelbraun  und  schwarz. 

Der  Bort  ist  halbdurchsichtig,  trübe,  ein  im  voll  komme- 
ner-Brillant. Er  ist  nicht  so  hart  wie  der  schwarze  Diamant 
dafür  aber  auch  bedeutend  billiger  und  eignet  sich  am  besten 
für  weiche  Scheiben,  wenn  auch  der  .schwarze  Diamant 
auf  die  Dauer  doch  am  vorteilhaftesten  i.st.  Der  Bort  ist 
an  den  kristallinischen  Gebilden  seiner  Oberfläche  erkenn- 
bar, die  in  Fig.  4  in  25  facher  Vergrößerung  nach  einer  mikro- 
skopischen Aufnahme  wiedergegeben  sind. 

Beim  Aussuchen  der  Diamanten  ist  darauf  zu  achten, 
daß  die  Oberfläche  keine  Risse  zeigt,  da  diese  zum  Ab- 
biöckeln  des  Steines  führen  können.  Anderseits  eignen  .sich 
natürlich  am  besten  die  Steine  mit  mehreren  Spitzen. 

I'"in  fassen  der  Diamanten. 
Um  den  Diamanten  als  Abzieh  Werkzeug  zu  luimtzcn, 
muß  man  ihn  in  einen  Halter  einfassen.  Zu  diesem  Zwecke 
sind  verschiedene  Verfahren  bekannt.  Die  Halter  werden 
meist  aus  Kupfer,  Messing  oder  weichem  Stahl  her- 
.gestellt,  und  die  Steine  werden  entweder  durch  Vernieten 
oder  durch  Einlöten  am  Halter  befestigt. 
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Zum  Einlöten  des  Diamanten  muß  man  im  Halter  ein 
Loch  bohren,  das  ein  weniß  tiefer  als  die  größte  Länge  dos 
Steines  sein  muß.  Dieses  T-och  wird  mit  Zinklot  vollständig 
ausgefüllt,  der  Diamant  wird  alsdann  mit  Hilfe  einer  Zange 


Lage  des  Diamanthalters, 

Für  gewöhnliche  Schleifscheiben  und  besonders  für 
solche  mit  verhältnismäßig  harter  Bindung  muß  der  Dia- 
mant stets  scharfe  Kanten  aufweisen.  Die  Achse  des  Dia- 
manthalters legt  man  so,  daß  sie  einen  bestimmten  Wmkel 
mit  der  Tangente  am  Umfang  der  Schleifscheibe  bildet. 
In  Fig.  5  ist  die  richtige  Annrdnimg  zur  Darstellung  ge- 


Tig.  4.    Kristallinische  Bildungen  auf  der  (Oberfläche 
von  Diamantbort. 

in  das  flüssige  Lot  eingetaucht'  bis  er  den  Boden  des  Loches 
berührt.  Das  überflüssige  Lötmaterial  wird  dabei  heraus- 
getrieben. Falsch  wäre  es,  zuerst  den  Diamanten  einzu- 
setzen und  erst  dann  das  Lot  einzugießen,  weil  das  flüssige 
Metall  nicht  so  leicht  in  die  Stellen  unterhalb  des  Diamanten 
eindringen  könnte.  Nach  der  Abkühlung  feilt  man .  das 
obere  Ende  des  Halters  nach  Wunsch,  bis  die  Diamant- 
spitze vollkommen  frei  bleibt. 

Man  kann  auch  so  vorgehen,  daß  man  in  einem  Halter 
aus  weichem  Stahl  ein  Loch  ausbohrt,  so  groß,  daß  es  den 
Stein  vollkommen  aufnehmen  kann.  Nach  Einsetzen  des 
Diamanten  nietet  man  den  Rand  der  Bohrung  mit  einem 
kleinen  Flachmeißel  um,  wobei  recht  sorgfältig  zu  verfahren 
ist,  um  den  Stein  nicht  zu  zerschlagen.  Der  Diamant  wird 
vom  Metall  vollkommen  abgedeckt;  um  die  Spitze  frei  zu 
bekommen,  muß  man  das  Ende  des  Halters  durch  Feilen 
oder  Schleifen  weiter  bearbeiten.  Auf  diese  Weise  werden 
auch  die  Diamanthalter  aus  Kupfer  behandelt. 

Bei  einem  dritten  Verfahren  schließlich  wird  das  Mate- 
rial warm  umgenietet.  Der  Halter  wird  mit  dem  eingesetzten 
Diamanten  zu  Weißglut  erhitzt,  worauf  durch  leichte 
Hammerschläge  das  Metall  vollkommen  um  den  Stein  um- 
gelegt wird.  Die  hohe  Temperatur  und  die  Schläge  scheinen 
dem  Diamanten  nichts  zu  schaden.  Diese  Befestigung  ist 
sehr  sicher  und  dauerhaft. 

Verschiedene  Abziehverfahren. 
Bei  neuzeitlichen  Schleifmaschinen  wird  oft  mit  einer 
Scheibe  von  grobem  Korn  und  weicher  Bindung  das  meiste 
Material  weggeschruppt.  Um  dieselbe  Scheibe  zum  Schlich- 
ten zu  benutzen,  muß  man  sie  nach  dem  Schruppen  mit 
einem  Diamanten  mit  abgerundeter  Spitze  durch  mehr- 
mahges  Hin-  und  Herführen  des  Diamanten  an  der  Stirnseite 
der  Scheibe  glatt  abziehen.  Mit  dieser  glatten  Schneid- 
fläche, die  nur  eine  kurze  Zeit  erhalten  bleibt,  kann  man  das 
Werkstück  schlichten.  Soll  dieselbe  Scheibe  beim  nächsten 
Stück  wieder  gröbere  Schnitte  abnehmen,  so  braucht  man 
sie  nur  entsprechend  kräftig  schneiden  zu  lassen,  wobei  die 
glatte  Oberfläche  von  selbst  wieder  verschwindet. 

Um  eine  Scheibe  von  feinem  Korn  und  harter  Bindung 
abzuziehen,  muß  man  gerade  umgekehrt  verfahren,  d.  h. 
einen  Diamanten  mit  scharfer  Spitze  zum  Aufrauhen  der 
sonst  glatten  Schleiffläche  anwenden.  Der  Diamant  muß 
auch  sehr  schnell  und  mit  geringer  Tiefenschaltung  und  bei 
reichlicher  Wasserkühlung  hin-  und  hergeführt  werden. 


Tie-  8.    Zweckmäßige  Anordnung  des  Diamanthalters. 

bracht.  Wenn  die  Achse  ab  des  Diamanthalters  verlängert 
wird,  so  muß  sie  emen  Kreis  von  25  —  40  mm  Radius 
unterhalb  des  Scheibenmittelpunktes  berühren.  Wird  der 
Diamant  in  dieser  Weise  gehalten,  so  ist  es  möglich,  recht 
scharfe  Kanten  des  Diamanten  der  Schleifscheibe  entgegen 
zu  halten,  was  für  die  Behandlung  von  Scheiben  mit  harter 
Bindung  unerläßlich  ist.  Für  Scheiben  mit  weicher  Bin- 
dung dagegen  benutzt  man  am  besten  einen  Diamanten  mit 
abgerundeter  Spitze,  der  auch  wagerecht  gehalten  werden 
kann. 

Vorrichtung  zum  gleichzeitigen  Abziehen  der 
Stirn-  und  der  Seitenflächen  von  Schleifscheiben, 

Fig.  6  u.  7  zeigen  eine  Vorrichtung,  die  zum  Abziehen 
der  Stirn-  und  der  Seitenflächen  einer  Rundschleifscheibe 
dient.  Fig.  6  läßt  einen  Diamanthalter  d  erkennen,  der  auf 
einem  Schlitten  a  gehalten  wird  und  mit  einem  Bolzen  b, 
der  durch  den  Handhebel  c  in  beliebiger  Lage  eingestellt 
werden  kann,  verbunden  ist.  Um  mit  derselben  Vorrich- 
tung die  flache  Seite  der  Scheibe  abziehen  zu  können,  muß 
man  das  in  Fig.  7  dargestellte  Zwischenstück  e  einschalten. 
Die  Schleifscheiben  brauchen  nur  dann  von  der  Seite  ab- 
gezogen zu  werden,  wenn  sie  einen  Bund  oder  Absatz  zu 
bearbeiten  haben. 


Flg.  e  u.  7.    Vorrichtung  zum  gleichzeitigen  Abziehen  der 
Stirn-  und  Seitenflächen  von  Schleifscheiben. 
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AK    i!^"  Werkstattsbild  der  eben  beschriebenen 

Abziehvornchtung.     Man  sieht,  daß  der  Diamanthalter 
sehr  kurz  eingespannt  ist,  damit  er  möglichst  starr  sitzt 
und  nicht  zittert.   Zum  Hin-  und  Herführen  des  Diamant- 
halters laßt  sich  sehr  gut  der  Kraftvorschub  anwenden 
Wasserkühlung  ist  unbedingt  erforderlich. 


H   %  '°  das  Werkstück 

von  den  Spitzen  der  Schleifmaschine  herunter,  und  befestigt 
die  Vorrichtung  in  der  eben  beschriebenen  Weise  Nach 


Fl».  8.   Atziehvorrichtung  für  Stiin-  und  Seitenflächen 
von  Schleifscheiben. 

Abziehvorrichtungen  für  schnelle  Bedienung 
Für  genaue   Schleif  arbeiten   muß   man   die  Scheibe 
öfters  abziehen.  Um  dadurch  nicht  zuviel  Zeit  zu  verlieren 
müssen  die  Abziehvorrichtungen  für  schnelle  Bedienung 
geeignet  sein.     Bei  den  meisten  gebräuchlichen  Vorrich- 
tungen muß  man  die  Scheibe  zum  Abziehen  in  eine  ganz 
andere  Lage  bringen  als  beim  Schneiden ;  und  zwar  sowohl 
in  Richtung  des  Längsvorschubes  als  auch  der  Tiefenschal- 
tung.   Besonders  die  Änderung  der  Lage  in  Richtung  des 
riefenvorschubes  ist  lästig,  weil  der  entsprechende  Antrieb 
auf  der  Schleifmaschine  eine  sehr  feine  Zustellung  hat 
Der  Arbeiter  muß  sich  genau  merken,  wie  oft  er  die  Vor- 
schubspindel  dreht,  muß  mit  Kreidestrichen  die  Stellungen 
des  Stellrades  bezeichnen  u.  dergl.  m.    Eine  Vorrichtung, 
die  diesen  Fehler  vermeidet,   zeigt  dagegen  Fig.  9.  Sie 
besteht  aus  einem  gußeisernen  Gehäuse  A,  das  an  einer 
Führungsleiste  der  Schleifmaschine  schnell  befestigt  werden 
kann   und  mit  Hilfe  eines   Klemmschuhes  B  und  einer 
Schraube  G  festgeklemmt  wird.    Der  eigentliche  Diamant- 
halter D  wird  mit  einer  Stellschraube  festgehalten.  Will 


Flg.  9.  Keine  Änderung  der  Schleifscheibeneinstellung 
erfordernde  Abziehvorrichtung. 


Fig.wio.   Abziehvorrichtung  für  Kurbelwellenschleifmaschinen. 

dem  Abziehen  kann  das  Werkstück  sofort  wieder  auf  die 
Maschine  gebracht  werden.  Die  Diamantspitze  wird  vorher 
so  eingestellt,  daß  die  Schleifscheibe  genau  auf  den  ge- 
wünschten Durchmesser  abgezogen  wird,  ohne  die  Lage 
des  Schleifschlittens  in  Richtung  des  Tiefenvorschubes  zu 
ändern.  Da  die  Lager  der  Diamantspitze  unverändert 
bleibt,  ist  die  erzielte  Genauigkeit  sehr  groß.  Die  guß- 
eisernen Böcke  A  werden  in  verschiedenen  Größen  vor- 
rätig gehalten,  damit  sie  sich  an  die  wechselnden  Durch- 
messer der  V/erkstücke  anpassen,  ohne  den  eigentlichen 
Diamanthalter  D  zu  weit  herausragen  zu  lassen. 

Eine  andere  praktische  Vorrichtung,  die  sich  z.  B.  für 
Kurbelwellenschleifmaschinen  eignet,  zeigt  Fig.  10.  Sie 
besteht  aus  einem  einfachen  Diamanthalter  A,  der  einen 
Laiigschlitz  aufweist,  durch  den  eine  Schraube  zur  Befesti- 
gung an  einem  Brillenhalter  hindurchgesteckt  wird.  Bei 
Anwendung  dieser  Vorrichtung  braucht  man  nicht  zum 
Abziehen  der  Scheibe  das  Werkstück  von  den  Spitzen  der 
Maschine  abzunehmen.  Man  hält  nur  die  Kurbelwelle 
still,  steckt  den  Diamanthalter  A  durch  eine  ihrer  Kröp- 
fungen hindurch  und  führt  die  Scheibe  einige  Male  hin 
und  her,  bis  sie  fertig  abgezogen  ist  Nach  Gebrauch  kann 
man  den  Diamanthalter  A  durch  Lockern  der  Befestigungs- 
schraube schnell  wieder  abnehmen.  Diese  Vorrichtung  hat 
sich  im  Betriebe  sehr  gut  bewährt. 

Abziehen  einer   Scheibe  mit  mehreren  Absätzen. 

Die  weitere  Verbreitung,  die  das  früher  beschriebene 
Formschleifverfahren  fand,  bei  dem  mit  einer  einzigen 
breiten  Scheibe  mehrere  Ab- 
sätze auf  einmal  geschliffen 
wurden,  erforderte  neue  Vor- 
richtungen zum  gleichzeitigen 
Abziehen  der  verschiedenen 
Durchmesser  einer  und  der- 
selben Scheibe,  ohne  den  Stell- 
anschlag zu  betätigen. 

Eine  solche  Vorrichtung 
zeigt  Fig.  II.  Man  sieht  dort 
einen  Ring  R  mit  einem 
Schlitz  S  am  Umfang.  Auf 
diesem  Schlitz  lassen  sich 
durch  Schrauben  kleine  An- 
schläge A  in  beliebiger  Lage  .  , 
befestigen.  Diese  Teile  werden  'Vyo^^^^' 
an    der    Kurbel    der    Tiefen-      mit  mehreren  Absätzen. 
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scli.-illunn  <lcr  Masdiiiif  iiiincbraclit .  Pw  AnschläKO 
(licMUMi  Zill  l'jnstcllung  tiiur  bcstiinmUMi  Laue  des 
Sclik'ilsi  lilittciis  und  können  natinÜcli  sowohl  /um 
Sililcilcn   des   Werkst ikk es  tils  ancli   zum   Al>zic:lien  der 


Fiir.  18.   Vonichiuiig  zum  gleichzeitigen  Abziehen  von  zwei 
verschiedenen  Durchmessern  an  einer  Schleifscheibe. 

Scheibe  benutzt  werden.  Soll  eine  Schlcitschcibe  mit  einem 
einzigen  Diamanthalter  mit  mehreren  Absätzen  von  ver- 
schiedenen Durchmessern  versehen  werden,  so  braucht 
man  dazu  nur  die  Scheibe  bis  zu  den  durch  die  Anschläge  A 
gekennzeichneten  Stellen  vorzuführen ;  sie  kann  auf  diese 
Weise  immer  genau  an  die  richtige  Stelle  gebracht  werden, 
so  .daß  die  gewünschten  Abmessungen  der  verschiedenen 
Absätze  sich  ohne  weiteres  ergeben. 

Eine  andere  Vorrichtung  für  denselben  Zweck  ist  in 
Fig.  12  dargestellt.  Sic  besteht  in  der  Hauptsache  aus  einem 
Körper  A,  der  mittels  Schrauben  am  Reitstock  der  Maschine 
befestigt  werden  kann.  An  der  oberen  Fläche  von  A  ist 
eine  Führung  für  den  Schlitten  B,  der  zwei  Diamanthalter  C 
und  D  trägt  Die  Diamanthalter  lassen  sich  mit  eingestellten 
Stellschrauben  E  und  F  auf  0,03  mm  genau  einstellen,  und 
zwar  jeder  für  sich,  so  daß  der  eine  tiefer  liegen  kann  als 
der  andere,  um  zwei  verschiedene  Durchmesser  auf  der 
Schleifscheibe  zu  erzeugen  Für  den  Längsvorschub  muß 
natürlich  ein  Anschlag  vorgesehen  werden. 

Abrundung  von   Au  ßenschleifscheibcn. 

Für  manche  Zwecke  ist  es  nötig,  die  Schleifscheibe  ab- 
zurunden.   Fig.  13  zeigt  eine  einfache  Vorrichtung  dazu. 


Sie  besieht  aus  einem  (;ußstück  A,  das  an  flcr  Ueitstock- 
spitze  durch  eine  Schraube  V,  befestigt  werden  kann  und 
ziu-  weiteren  Stützung  den  Holzen  C-  aufnimmt.  Ferner  ist 
ein  gußeiserner  Arm  I)  vorgesehen,  der  um  einen  Za]><en 
am  unteFcn  Ende  von  \  drehbar  ist  und  an  seinem  oberen 
ICnde  den  Diamanthalter  E  trägt.  Der  Teil  D  hat  eine  aus 
der  Al)bildung  ersichtli(  lic  Nut,  in  die  der  Stift  F  einspringt. 


FiB.  14.     Abrundungsvorrichlung  fiir  Außenschleifscheiben. 


Will  man  diese  Vorrichtung  zum  Abrunden  benutzen,  so 
löst  man  die  Schraube  G  und  zieht  den  Stift  F  zurück. 
Dadurch  kann  sich  der  Arm  D  frei  bewegen,  so  daß  der 
Diamanthalter  E  im  Kreise  herumgeführt  werden  kann, 
um  die  gewünschte  Abrundung  zu  erzeugen.  Die  Vorrich- 
tung läßt  sich  aber  auch  dazu  verwenden,  die  Scheibe  ge- 
rade abzuziehen.  Dazu  braucht  man  nur  den  Stift  F  in 
die  Nut  von  D  einzuführen  und  die  Schraube  (i  anzuziehen; 
dadurch  wird  der  Diamanthalter  E  in  einer  bestimmten 
Lage  festgehalten. 

Eine  weitere  Vorrichtung  für  denselben  Zweck  zeigt 
Fig.  14.  Diese  unterscheidet  sich  von  der  \origen  nur 
durch  die  Art  der  Befestigung  an  der  Maschine.  Ein  Guß- 
stück-A  wird  durch  den  Griff  B  am  Tisch  der  Maschine 
befestigt.  Der  untere  Teil  von  A  ist  gegabelt  und  trägt 
einen  Arm  C  in  der  aus  der  Abbildung  ersichtlichen  Weise. 
Diesen  Arm  kann  man  mit  dem  Hebel  D  drehen,  sobald 
eine  Abrundung  hergestellt  werden  soll.  Will  man  gerade 
abziehen,  so  läßt  man  den  Stift  E  in  eine  Bohrung  des 
Armes  C  einfallen,  wodurch  der  Diamanthalter  festgehalten 
wird.  Der  Diamant  sitzt  auf  dem  Halter  F,  der  sich  durch 
Gewinde  genau  einstellen  läßt. 


Fig.  13     .A.brundungsvorrichtung  fiir  Außeuschleifscheiben. 


Fie.  15.  Abruudungsvorrichwng  für  lunenschleifscheiben. 
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Abi  undung  von   Inn  cnschleif sch ei bcn  pprpH,.        „     i  i— 

Kl„c    ointacl.c   Vorrichtung   ,„r   die«  Zwecke   .eigt  ^^::rn  ::^t:rZJ;S:;t^  T 

Abziehvorrichtung    iür  Z  ylmder.schleif  maschine  n. 

Das   Schleifen  von  gußeisernen   Zylindern   für  \uto- 
mobilmotoren  erfordert  eine  «rofie  Cxenauigkeit,  so  daß  die 


Fig.  le.    Abnindungsvorrichtung  für  Flächensclileifscheiben. 

eigentliche  Diamanthalter  F  wird  von  einem  Arm  1)  ge- 
tragen, der  drehbar  angeordnet  ist.  Die  Drehung  dieses 
Armes  kann  durch  den  Stift  E  verhindert,  werden;  wird 
dieser  Stift  festgestellt,  so  läßt  sich  die  Vorrichtung  ohne 
weiteres  zum  Geradeabziehen  benutzen.  Der  Diamanthalter  V 
hat  am  hinteren  Ende  Gewinde,  so  daß  durch  Drehen 
des  gekordelten  Stellknopfes  G  jede  beliebige  Einstellung 
möglich  ist.  " 

Abrundung  von  Flächenschleifscheiben. 

Zur  Erzeugung  von  Abrundungen  an  Flächenschleif- 
ächeiben  eignet  sich  die  in  Fig.  16  dargestellte  Vorrichtung. 
Hier  ist  wiederum  ein  Körper  A,  der  einen  Drehzapfen 
für  den  Arm  B  hat,  an  dem  der  eigentliche  Diamanthalter  D 
befestigt  ist.  Ein  Stift  C  wird  dazu  benutzt,  die  Drehung 
Jes  Armes  B  zu  verhindern,  um  die  Vorrichtung  ähnlich 
wie  bei  den  früheren  dazu  l)enutzcn  zu  können,  die  Scheiben 


Fig.  18.   Abziehvorrichtung  für  Maschine  zum  Außen-  und 
Innenschleifen. 

Schleifscheibe  so  oft  wie  möglich  abgezogen  werden  muß. 
In  Fig.  17  sind  hierzu  zwei  Diamanthalter  A  und  B  vor- 
gesehen, die  an  der  Stirnseite  der  Spannvorrichtung  be- 
festigt sind.  Die  Diamanthalter  lassen  sich  durch  Stell- 
schrauben genau  einstellen.  Mit  dieser  Vorrichtung  ist  es 
möglich,  die  Scheiben  schnell  nach  dem  Vorschruppen 
eines  jeden  Zylinders,  d.  h.  vor  dem  Schlichten  abzuziehen. 
Beim  Arbeiten  führt  man  den  Tisch  hin  und  her,  damit 
die  Diamanten  die  volle  Breite  der  Schleifscheibe  be- 
streichen können. 

Abziehvorrichtung    für    eine    Zweispindel  schleif- 
m  a  s  c  h  i  n  e . 

In  einem  früheren  Aufsatz  über  das  [nncnschleifen  *) 
wurde  eine  Maschine  mit  zwei  Schleifspindeln  beschrieben, 
die  gleichzeitig  zum  •  Außen-  und  Innenschleifen  dienen 
sollte.  Bei  dieser'  Maschine  ist  es  ziemlich  schwer,  eine  ge- 
eignete Befestig  ung  für  die  Abzieh  Vorrichtung  zu  schaffen, 
weil  keine  Führungen  vorhanden  sind,  wie  bei  den  gewöhn- 
lichen Schleifmaschinen.    Fig.  18  bringt  eine  Lösung  dafür. 

*)  Vgl.  \VT.  I918,  Heft  14,  Jnnenschleifen''. 


Fl».  17.   Abziehvorrichtung  für  Zyliiulerschleifmaschineii.  Fl«,  le.    Abzichvorriclituny  für  konische  Srhh  ifsrhciben. 
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Der  Tiügtr  A  des  Diamanlhalters  erhält  genau  dieselbe 
l'^orm  wie  das  zu  schleifende  Werkstück;  er  wird  auch  in 
das  liir  das  Werkstück  bestimmte  Spannfutter  eingespannt, 
weil  bei  der  vorliegenden  Maschine  sich  sehr  schwer  eine 
andere  Befestigung  anwenden  ließ.  An  der  Vorderseite 
des  Teiles  A  sitzt  ein  kleiner  Bock  B,  an  welchem  der 
Diamanthalter  C  durch  die  Schraube  D  befestigt  ist.  Auf 
der  Abbildung  sieht  man  sowohl  die  große  als  auch  die 
kleine  Schleifscheibe.  Die  kleine  Scheibe  kann  mit  einem 
gewöhnlichen  Diamanthalter  abgezogen  werden,  der  in 
der  Bohrung  E  befestigt  wird. 

Abziehen  von  konischen   Sch Jcj f sch ei bcn . 

Auf  Fig.  19  sieht  man  eine  Vorrichtung,  die  dazu  be- 
stimmt ist,  an  der  Scheibe  einen  Konus  von  36"  Neigung 
abzuziehen.  Sie  ist  ziemlich  einfach  gehalten.  Das  Ge- 
stell A  wird  am  Tisch  der  Schleifmaschine  durch  zwei 
Klemmschrauben  B  und  C  befestigt.  Diese  sind  ungefähr 
so  konstruiert  wie  die  der.  Fig.  9.  An  einer  Führung  des 
Gestelles  A  verschiebt  man  durch  eine  Spindel,  die  mit 
dem  Handrad  11  betätigt  wird,  einen  Schlitten  D,  der  den 
eigentlichen  Diamanthalter  trägt.  (Schluß  folgt.) 


Betrachtung  über  Valuta. 

Über  die  Frage  der  Valuta  herrscht  die  größte  Un- 
klarheit; früher  brauchte  sich  damit  auch  niemand  zu  be- 
fassen, heute  jedoch  geht  sie  jeden  an;  denn  vom  Kurs- 
stand des  Geldes  hängen  alle  Preise  ab.  Die  nachstehenden 
Erläuterungen  und  Beispiele,  die  der  Nr.  9  vom  Nov.  1919 
der  durch  die  Siemens- Schuckertwerke  G.  m.  b.  H.. 
Siemensstadt  bei  Berlin,  herausgegebenen  Zeitschrift 
„Wirtschaftliche  Mitteilungen  aus  dem  Siemens- 
Konzern"  entnommen  sind,  berühren  zwar  nur  einige 
Hauptzusammenhänge  dieser  wichtigen  Frage,  sind"  aber 
ganz  vorzüglich  geeignet,  die  verwickelten  Verhältnisse 
vom  Kurs  und  seinen  Einflüssen  in  anschaulicher  Weise 
klar  zu  machen. 

Der  Kurs  folgt  dem  Gesetz  der  kommunizierenden  Röh- 
ren. Im  Frieden  war  der  Druck  auf  beiden  Seiten  gleich 
hoch,  d.  h.  das  Ausland  (A)  bezog  nicht  mehr  aus  Deutsch- 
land (D),  als  dies  vom  Auslande  kaufte,  und  der  Kurs  stand 
auf  beiden  Seiten  gleich  hoch,  er  war  pari  (Fig.  1). 


Verkauft  man  dagegen  in  fremder  Währung,  bo  wird 
fremdes  Geld  angesaugt,  diese  Kraft  wirkt  dem  hohen  aus- 
ländischen Geldstand  entgegen  und  bewirkt  also  das  gleiche 
wie  der  Verkauf  in  Mark,  d.  h.  Hebung  des  deutschen  Kurses 
(Fig-  4).- 

Rein  finanztechnisch  bleibt  es  also  vollkommen  gleich, 
ob  man  in  deutscher  oder  fremder  Währung  in  das  Ausland 
verkauft,  elie  Kräfte  wirken  an  verschiedener  Stelle,  aber  in 
gleicher  Richtung,  bewirken  also  gleichmäßig  die  Hebung 
des  deutschen  Geldstandes. 

Genau  im  entgegengesetzten  Sinne  wirken  die  deutschen 
Einkäufe  im  Auslande;  sie  erhöhen  das  Markgewicht  draußen, 
dieses  drückt  auf  den  Kurs,  und  er  sinkt.  Es  wird  nun 
geltend  gemacht,  man  sollte  nur  mit  längerem  Kredit  im 
Auslände  kaufen,  da  dann  so  lange,  wie  dieser  Kredit  läuft, 
das  Markgewicht  nicht  größer  werden  könne.  Diese  Annahme 
trifft  nicht  zu.  Der  Kreditgeber  draußen  gibt  seinen  lang- 
fristigen deutschen  Wechsel  einer  Bank,  diese  legt  ihn  in  das 
Portefeuille,  und  wenn  neue  deutsche  Wechsel  kommen, 
so  wägt  sie  ab,  ob  sie  nicht  eines  Tages  zuviel  davon  haben 
möge.  Werden  es  viele,  so  nimmt  sie  neue  nur  zu  niedrigerem 
Kurs.  Es  ergibt  sich  hieraus,  daß  auch  der  Kredit,  wenn  auch 
durch  Vermittlung  eines  Wägebalkens,  auf  den  Kurs  drückt. 
Da  man  vorher  nicht  wissen  kann,  wie  die  Hebelarme  des 
Balkens  mit  der  Zeit  sich  in  ihrer  Lage  verschieben,  so  ist 
Kaufen  auf  Kredit  gefährlich;  wird  der  Arm  von  A  größer, 
so  trifft  uns  das  Gewicht  nach  sechs  oder  zwölf  Monaten 
um  so  härter  (Fig.  5). 

Jede  Umkehrung  einer  Bewegung  ist  mit  Verzögerung 
und  Energieverlust  verbunden,  und  der  unmittelbare  An- 
griff einer  Gegenkraft  immer  der  beste.  Wenn  daher  die 
Markguthaben  auf  den  deutschen  Kurs  drücken,  so  ist  es 
am  wirkungsvoUsten,  diese  durch  eine  Ausfuhr  in  Mark  zu 
vermindern  und  somit  eine  hebende  Kraft  zu  schaffen 
(Fig.  6).  Will  man  dasselbe  durch  Verkäufe  in  fremder  Wäh- 
rung, d.  h.  durch  Ansaugen  fremden  Geldes .  erreichen,  so 
muß  man  vorher  alle  Widerstände  der  Reibung  usw.  über- 
winden. Hierzu  gehören  die  Markguthaben  der  Ausländer 
in  Deutschland,  der  Wunsch  des  Auslandes,  in  Mark  zu 
spekulieren,  die  Schwierigkeit,  fremde  Devisen  zu  beschaffen 
usw.  Da  Deutschland  jedoch  nicht  nur  ausführt,  sondern  auch 
einführt,  und  der  Ausländer  für  seine  Lieferungen  keine 
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Fig.  7. 

Veranschaulichung  der  \  alutaänderung. 


Flg.  8. 


Durch  Käufe  im  Auslande,  durch  die  Kapitalabwande- 
rungen und  Borg  ist  jenseits  der  Grenzen  ein  großes  Mark- 
guthaben entstanden.  Dies  lastet  als  Gewicht  auf  Deutsch- 
land, und  der  Kurs  sinkt  (Fig.  2).  Dieses  Mißverhältnis 
wird  durch  politische  Verhältnisse,  durch  finanzielle  Maß- 
nahmen und  durch  Spekulation  erhöht. 

Verkauft  man  nun  in  Mark  in  das  Ausland,  so  schafft 
man  den  absenkenden  Kräften  eine  Gegenkraft,  durch  die  der 
Kurs  gehoben  werden  muß,  wenn  die  Gegenkraft  groß  genug 
ist.  d.  h.  wenn  unsere  Ausfuhr  erheblich  genug  ist  (Fig.  3). 


Mark  annehmen  vidll,  so  erspart  man  die 
Umwechslung  sowie  die  Bankgebühren 
und  Unkosten,  wenn  ausländische  De- 
visen zur  Verfügung  stehen.  Also  hat 
es  sehr  wohl  Zweck,  in  ausländischer 
Währung  zu  verkaufen,  besonders  füi 
die  Industrien,  die  Rohstoffe  wieder 
einführen  müssen.  Der  deutsche  Kurs 
ist  heute  ^/g  bis  ^/g  vom.  normalen  Stand, 
d.  h.  wir  müssen  fünf-  bis  sechsmal  so- 
viel Geld  auffüllen,  um  die  gleiche  Erhöhung  der  Röhre- 
zu  erzielen  wie  der  Ausländer  (Fig.  7). 

Wenn  unsere  Jahreseinfuhr  z.  B.  10  Milliarden  im  Au 
lande  Wert  hat,  so  müssen  dafür  50  bis  60  Milliarden 
zahlt  werden.  Wir  zahlen  also  an  das  Ausland  in  Go 
Leider  lassen  wir  unsere  Ausfuhr  aber  nicht  in  Gold,  sonde 
in  Papier  bezahlen,  der  Ausländer  füllt  daher  seine  dünn- 
Röhre  mit  Vs  bis  ^/g  des  Geldes  auf  gleiche  Höhe  wie  wir. 

Wenn  mithin  Ausfuhr  und  Einfuhr  sich  in  der  Wirkun: 
auf  den  Kurs  aufheben  sollen,  so  müßte  fünf-  bis  sechsmal 
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ne.  1.  Modell. 


V 


WERKSTATTSTECHNIK 

1920  HEFT  6.  BERICHTE  DER  SCHRIFTLEITUNG. 

soviel  ausgeführt  als  eingeführt  werden.  Da  die  deutschen 
Inlandspreise  an  sich  schon  doppelt  so  hoch  sind  wie  die  des 
Auslandes,  so  vermindert  sich  das  Verhältnis  auf  die  Hälfte 
Immerhin  muß  die  Ausfuhr  21/2-  bis  3-mal  so  umfangreich 
sem  wie  die  Einfuhr,  wenn  unser  Kurs  nicht  sinken  soll 
Steigen  kann  er  nur,  wenn  die  Ausfuhr  mehr  als  dreimal  so 
groß  ist  wie  die  Einfuhr. 

Steigt  der  Kurs  auf  den  dritten  Teil  des  Normalwertes 
so  genügt  eine  i  i/^-mal  größere  Ausfuhr,  und  sollte  er  in 
absehbarer  Zeit  auf  den  halben  Wert  hinaufspringen  so 
kann  Aus-  und  Einfuhr  gleich  sein,  ohne  auf  den  Kurs  zu 
wirken. 

Solange  also  der  Kurs  so  schlecht  ist,  müssen  wir  alle 
Anstrengungen  machen,  mehr  auszuführen.  Die  Entente 
die  unsere  Ausfuhr  nicht  wünscht,  könnte  also  im  eigenen 
Interesse  nichts  Besseres  tun,  als  die  Baissespekulation  in 
deutscher  Mark  zu  verhindern. 

Es  gibt  nun  aber  noch  ein  anderes  und  wirksameres 
Mittel,  um  das  Mißverhältnis  zwischen  Ein-  und  Ausfuhr  zu 
beseitigen.  Es  besteht  darin,  in  Goldmark  zu  verkaufen  und 
den  Kursunterschied  auf  die  Ware  zu  schlagen.  Dieses  Mittel 
ist  schon  deshalb  erforderlich  und  zweckmäßig,  da  wir  dann 
nicht  den  Vorwurf  der  Preisschleuderei  auf  uns  laden.  Ver- 
kaufen wir  zum  Papierkurs,  so  kann  die  ausländische  In- 
dustrie im  eigenen  Lande  nicht  mit  der  deutschen  Ware  in 
Wettbewerb  treten,  und  diese  fordert  dann  von  ihrer  Re- 
gierung den  Schutz  vor  der  deutschen  Einfuhr. 

Solange  wir  nicht  durch  Arbeit  und  durch  steigende 
Valuta  unseren  Zweig  des  Röhrenpaares  verengen  (Fig.  8) 
bleibt  nur  ein  Mittel,  einen  Ausgleich  zwischen  Ein-  und  Aus- 
fuhr zu  schaffen,  und  das  ist,  den  Kursunterschied  als  Auf-  ' 
schlag  auf  die  Inlandpreise  bei  der  Ausfuhr  zu  berechnen. 
Dies  geschieht  aber  nur,  wenn  ein  gewisser  Zwang  durch  eine 
Kontrolle  vorhanden  ist.  g 
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Herstellung  von  Formen  aus  Gips, 

Im  folgenden  wird  eine  Herstellungsweise  füi"  Formen 
aus  Gips  angegeben  für  Teile,  die  besonders  bei  landwirt- 
schaftlichen Maschinen  zur  Anwendung  kommen,  wo  eine 
große  Anzahl  von  Gußteilen  gerade  gerichtet  und  an  denen 
n^^A'T^n  S'^hmiedearbeiten  ausgeführt  werden  sollen. 
Das  Modell  selbst  ist  m  Fig.  i  abgebildet. 


Fig.  8  u.  3.  Form- 
kasten mit  Klemmen. 

Flg.  4.  Anreißen 
einer  Höhenmarke 
auf  der  Gipsform. 
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Neue  D I  Normblätter. 

Genehmigte  Normblätter: 
DINorm  187, 
Winkelarme    zu    Stehlagern    für  Transmissionen 
(nach  D  I  Norm  118). 
Entwürfe  neuer  Normblätter: 
Einspruchfrist:    15.  Mai   1920,    für  Fachnormen  des  Bau- 
wesens:  15.  Juni  1930. 
Dl^orm  453  (Entwurf  i): 

Biberschwänze    und    zugehörige  Gratziegel 
—  Fachnormen  des  Bauwesens. 
DINorm  478  Bl.  i  u.  2  (Entwurf  i): 

Regulierhähne  für  Heizkörper. 
DINorm  481  (Entwurf  i): 
Kleinpflastersteine, 
Mosaikpflästersteine  > 
D  I  Norm.  482  (Entwurf  i) : 

Bordschwellen  und  Bord- 
steine aus  Naturstein 
DINorm  483  (Entwurf  i): 

Bordschwellen  und  Bord- 
steine  aus  Beton 


aus 


aus 


Fachnormen 
des  Bauwesens. 


DINorm  484  (Entwurf  i): 

Bürgersteigplatten 

Naturstein 
DINorm  485  (Entwurf  i) : 

Bürgersteigplatten 

Beton 

Einsprüche  zu  richten  an   die   Geschäftstelle  des 
Normenausschuß     der     Deutschen  Industrie", 
l^erlin  NW.  7,  Sommer-Str.  4a. 

Beiblätter  zu  DI  Normen: 
Zu  D  I  Norm  i : 

Kegelstifte. 


Das  Modell  wird  aus  zwei  Holzstücken,  die  mif  einer 
Papierzwischenlage  verleimt  oder  mit  Paßstiften  miteinander 
verbunden  sind,  gedreht.    Die  Drehbankspitzen  müssen  ge- 
nau mit  der  Stoßstelle  beider  Hälften  zusammenfallen.  Nach 
dem  Drehen  kann  man  die  beiden  Hälften  in  dieser  Mittel- 
ebene auseinandernehmen,  so  daß  man  sie  nicht  entzwei- 
sägen und  in  der  Mittelebene  verbinden  muß.    Das  Modell 
legt  man  dann  mit  der  flachen  Teilfläche  auf  die  Modellplatte 
und  den  Kasten  darüber.   Die  Seiten  des  Kastens  sollen  aber 
weder  zusammengenagelt  noch  anderweitig  fest  miteinander 
verbunden  sein,  sondern  durch  Klemmen,  wie  Fig.  2  u.  3 
zeigen,  zusammengehalten  werden.   Da  Gips  nicht  schwindet 
oder  seine  Form  ändert,  könnte  man  ein  Modell  aus  einem 
festen  Kasten  nur  schwer  entfernen.   Hierauf  wird  ein  Stück 
Gußeisen  E  gebohrt,  mit  Gewinde  für  die  Tragschrauben  ver- 
sehen und  dann  in  der  Mitte  des  Modells  aufgehängt,  indem 
man  eine  Stange,  deren  Enden  auf  den  Seitenwänden  des 
Formkastens  ruhen,  durch  eins  der  Löcher  in  dem  konischen 
Dorn,  an  den  die  Tragplatte  angeschraubt  ist,  durchsteckt. 
Nachdem  man  den  Gips  in  die  Form  gegossen  hat,  wird  der 
konische  Dorn  entfernt;  die  Tragplatte  ruht  nun  fest  einge- 
gossen in  der  Gipsform.   Der  Gips  soll  dünn  genug  angesetzt 
werden,  daß  man  ihn  gießen  kann  und  daß  er  genau  die  Form 
des  Modelles  annimmt.   Nachdem  der  Gips  erstarrt  ist,  kann 
man  den  Kasten  auseinander  nehmen,  indem  man  aie  Klem- 
men löst.   Bevor  man  die  Gipsform  von  der  Formplatte  ab- 
hebt, soll  man  ringsherum  eine  Höhenlinie  mit  Hilfe  einer 
Reißnadel  anzeichnen,  wie  Fig.  4zeigt.  Diese  Linie  gibt  dann 
eine  parallele  Ebene  zur  Mittellinie  des  Modelles.  Wenn  man 
das  Holzmodell  und  die  Seiten  des  Formkastens  mit  Schel-. 
lack  lackiert  und  dann  die  ganze  Oberfläche  leicht  mit  Öl 
oder  Vaseline  einfettet,  so  erhält  man  eine  glatte,  saubere 
Oberfläche,  wenn  man  den  Gips  beim  Ansetzen  genügend 
gemischt  hat,  um  alle  Luftblasen  zu  entfernen.    Die  Seiten- 
wände des  Formkastens  können  einen  Anzug  haben  oder  ir- 
gend eine  Form,  die  die  Form  gußiähig  läßt,  nachdem  das 
Oberflächenfett  entfernt  worden  ist  und  zwei  Überzüge  mit 
Schellacklack  gemacht  worden  sind.  Ku. 


Konuslehren. 

Die  Herstellung  von  Konuslchren ist  im  allgemeinen  eine 
schwierige  Arbeit,  bei  der  man  in  der  Arbeit  kaum  die  aufge- 
wendeten Löhne  erkennen  kann.  Im  allgemeinen  stellt  man 
für  solche  Lehren  zuerst  ein  Leerstück  aus  Werkzeugstahl  her, 
bei  dem  genug  Material  für  das  Schleifen  nach  dem  Hiutcji 
übrig  gelassen  wird.  Diese  Arbeit  verlangt  aber  so  viel  Ge- 
nauigkeit und  Geschicklichkeit,  daß  ungefähr  die  Hälfte  aller 
so  hergestellten  Lehren  nach  dem  Härten  unbrauchbar  wird 
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Diese  S.  li\Mei  itik<Mleii  Uoiiiieii  v<  i  iiueden  wei<leii,  indem 
iiK.n  (l-i«.  I  u.  J)(lie  Lehre  ans  ^  Teilen.  2  l^chrcnp'aUcn  nnd 
.  Deelcpliitten,  l.erslellt.  Hie  Bearbeitung  ist  leiclit.  Vor 
<len»  1  larU  i.  wird  die  l.elire  )<enau  so  zusamnuMif^ebaut ,  als  uU 


AMSchuB. 

' — V 

gul 

Flv.  1  11.  -i. 

Zweiteilige 
Koiiuslelire. 


FiR.  au.«. 
Finslellvorrichtuni; 
für  Konuslehren. 


Fl(t.  B-7. 


^  ^  "^^^ 


Grenzlehren. 


FiB.  8  u.  8. 

Nachstellbare 
zweiteilige  Konus- 
lehre. 


rti 


T 


Fl«.  1-8. 


Sohnittwcrkzougc  für  Unterlagschoibcn  aus  weichem 
Material. 

Wenn  man  Sei. mttwcr kzen«c  lür  IJnterlaKschcibcn  iiatli 
den  gewöhnlichen  KcKoln  herstellt,  so  mu D  natürlich  für  jeden 
Anücn-  und  Innendurchmesser  ein  neues  Werkzeug  gemacht 
werden  ilandelt  es  sich  aber  nicht  um  Ma.sscnfabnkatiun, 
so  dürfte  ein  Werkzeug  nach  Fig.  1-3  '"'t  Vorteil  verwendet 
werden.  Ucr  Schaft  A 
wird  in  die  Spindel 
einer  Bohrmaschine 
eingepaßt  und  trägt 
am  unteren  luide 
einen  Querarm  B, 
der  das  Messer  C 
und  <hc  Zentrier - 
spitze  I)  tragt.  Die 
Zentrierspitze  ist  in 
die  Qucrstange  B 
fest  '  eingetrieben. 
Das  Messer  C  ist  in 
dem  Schlitz  ver- 
schiebbar und  wird 
durch  eine  Stell- 
schraube K  in  Stel- 
lung gehalten.  Für 
die  Herstellung  einer 

Unterlagscheibc 
wird  das  Messer  C, 
das     auf     Messer - 
schärfe  zugeschhffen 


iD 


 ^. 


3- 


Fi«.  4  u.  S. 

Fl».  1-B.    Schnittwerkzeuge  für  Unterlag- 
scheiben. 


sie  fertig  wäre,  mit  der  einzigen  Ausnahme,  daß  die  Löcher 
fiu-  die  konischen  Paßstifte  nicht  ausgerieben,  sondern  nur  ge- 
rade gebohrt  sind.  Hernach  werden  die  Lehrenteile  ausein- 
andergenommen und  in  die  Lehrenp'atten  Löcher  gebohrt, 
die  groß  genug  sind,  um  weiche  Stöpsel  nach  dem  Härten  ein- 
zusetzen. Die  übrige  .\rbeit  ist  einfach  und  besteht  im 
Schleifen,  Härten,  Feinschleifen,  jedoch  nur  der  geraden 
Oberflächen,  und  im  Zusammenbau.  Die  konischen  Stifte 
werden  am  kleinen  Ende  leicht  vernietet  und  sichern  den 
Zusammenbau  der  Teile.  Für  den  genauen  Zusammenbau 
solcher  Lehren  verwendet  man  die  in  Fig.  3  u.  4  abgebildete 
Einrichtung.  Es  werden  hierbei  Normalkahbcr  verwendet, 
deren  mittlere  Entfernung  A  ausgerechnet  werden  muß. 

Eine  konische  Grenzlehre  kann  dabei  leicht  hergestellt 
werden,  indem  man  quer  über  die  Lehrenplatte  zwei  Striche 
ätzt  wie  Fig.  I  anzeigt.  Die  Stellung  dieser  Linien  wird  mit 
Hilfe  eines  Grenzkalibers  (Fig.  5-  7)  bestimmt.  Die  beiden 
Durchmesser  des  Kalibers  müssen  selbstverständlich  mit  der 
verlangten  Toleranz  des  fertigen  Teiles  übereinstimmen. 
Man  muß  dabei  nur  diese  Linien  genau  durch  die  Mitte  der 
Kaliberdorne  ziehen,  da  die  Entfernung  beider  Linien  die 
Größe  der  Toleranz  ergibt.  Bei  dieser  Arbeitsweise  ist  es 
unnötig,  eine  zweiseitige  Grenzlehre  zu  machen,  ferner  er- 
spart man  die  Hälfte  an  Zeit  bei  der  Arbeitskontrolle. 

In  Fig.  8  u.  9  ist  ein  etwas  teurerer  Entwurf  abgebildet, 
der  schheßlich  jedoch  bei  langem  Gebrauch  wirtschaftlicher 
ist,  wenn  man  die  Abnutzung  der  Lehre  ausgleichen  muß. 
Es  ist  nur  notwendig,  die  Lehrenplatten  herauszunehmen, 
sobald  sie  eine  Abnutzung  zeigen,  neu  zu  schleifen  oder  abzu- 
ziehen und  dann  wieder  einzusetzen.  Dabei  ist  weder  eine 
>rachstellung  noch  eine  Kontrolle  notwendig.  Schheßlich 
kann  man  diese  Lehre  auch,  und  dies  ist  ein  nicht  zu  unter- 
schätzender Vorteil,  uiunittelbar  mit  dem  Mikrometer  kon- 
troUieren  und  ihre  Richtigkeit  feststellen.  Verwendet  man 
zwei  Dorne  vom  gleichen  Durchmesser,  so  erhält  maii  mit 
dieser  Herstellung-^weise  eine  Parallellehre.  K". 


st  auf  den  richtigen  Durchmes.ser 
gestellt  die  Zentrierspitze  D  in  das  Material  eingesenkt 
und  nun  das  ganze  Werkzeug  mit  der  Bohrspindel 
gedreht.* 

Handelt  es  sich  dagegen  um  Massenfabrikation,  so  kann 
man  um  die  Ausführung  eines  Werkzeuges  für  jede  Unter- 
lagschcibengröße  nicht  herumkommen.  In  Fig.  4  u.  5  ist  ein 
solches  Werkzeug  abgebildet,  dessen  Kosten  natürlich  be- 
deutend höher  sind  als  die  des  erstbeschriebenen.  Die  Vor- 
teile bestehen  darin,  daß  die  Materialausschmtte  mcht  in  dem 
Werkzeug  hängen  bleiben  können,  da  Federauswerfer  vorge- 
sehen sind  sowohl  für  denRing-  wie  für  den  Innenausschnitt. 
Das  Werkzeug  besteht  aus  Werkzeugstahl,  wobei  man  die 
beiden  Kreismesser,  das  äußere  und  innere,  und  ebenso  den 
Messerkopf,  der  die  Schrauben  für  den  Auswerfer  tragt  ge- 
sondert herstellt.  Man  erspart  dadurch  an  Kosten  und  Ma- 
terial wenn  eines  der  Teile  zu  Bruch  geht.  Man  kann  das 
Werkzeug  sowohl  auf  der  Bohrmaschine  wie  auf  der  Stanze 

j  K  u . 

verwenden. 

I 


Bohrbüchsen  mit  Haltevorrichtung. 

In  Fl"-  I  u  2  ist  eine  auswechselbare  Bohrbüchse  mit 
einer  Haltl^vorrichtung  abgebildet,  die  für  Bohr-  und  Aus- 
reibarbeiten verwendet  wurde.  Der  Flansch  der  Büchse  A 
wird   entsprechend   dem    Durchmesser  des  Vorreibers  B 

durchgefräst.  Dann  wird  die 
Büchse  ein  wenig  gedreht  und 
nun  der  Flansch  auf  seine  halbe 
Höhe  durchgefräst.  Der  Vorreiber 
wird  auf  der  Bohrvorrichtung 
mit  einer  Schraube  befestigt,  so 
daß  man,  imi  die  Büchse  zu  ent- 
fernen, den  gekordelten  Flansch 
leicht  verdreht,  bis  der  Vorreiber 
durch  die  gefräste  Nut  durch- 
geht. Wenn  sich  der  Bohrer 
gegen  den  Sinn  des  Uhrzeigers 
Fig.  1  u.a.  bewegt,    ist    die    Stellung  des 

,     i,"  1.  u  1.  Sperrstücke  in   der  Büchse  ent- 

Bohrbuchse  nut  Halte-  ^  ^  .  a  -r«.;^i,r,..r,cr 

Vorrichtung.  gegengesetzt  der  Zeichnung. 


WKUKSTATTlSTrCOlNIk- 
1920   HEFT  C. 


Eine  gute  Form  einer  auswechselbaren  Bohrbüchse  ist 
m'-^    ^^'J  ^'cd^'-gcgcben,  die  billig  und  einfach  ist 

•  3      4)  besteht  aus  einem  Stück 

H  btahldraht  von  5— 7  mm  0,  der  in  ein  Gewindeloch  der  Vor 
»  nchtung  eingeschraubt  wird.  Das  obere  Ende  des  Drahtes 
■  wird  um  googcbogen.  Will  man  verhindern,  daß  die  Büchse 
|f  beim  Bohren  mit  dem  Bohrer  herausgezogen  wird  so 
dreht  man  die  Hakenschraube  in  die  gezeichnete  Stellunt;  ■ 
um  die  Büchse  zu  entfernen,  dreht  man  sie  um  00« 
seitwärts. 

Will  man  jedoch  die  Oberfläche  der  Büchse  als  Bohr- 
anschlag verwenden,  so  darf  die  Haltevorrichtung  nicht  über 
die  Oberfläclie  der  Büchse  herausragen.  Eine  dies  berück- 
sichtigende Vorrichtung  ist  in  Fig.  5  u.  6  abgebildet.  Die 

Vorrichtung  ist  eben- 
falls einfach,  billig  her- 
zustellen und  bequem 
im  Gebrauch.  Der 
Kopf  der  Büchse  wird, 
wie  bei  a  ersichtlich, 
abgeflächt,  während 
der  Kopf  der  Halte- 
schraube, wie,  bei  b 
ersichtlich,  abgeschnit- 
ten wird.  Die  Ent- 
fernung zwischen  der 
oK    n    x.^  Mitte  der  Schraube  und 

dem  abgeflachten  Kopf  ist  etwas  geringer  als  die  Entfernung 
zwischen  der  Mitte  der  Schraube  und  der  Außenfläche 
der  Buchse  In  der  gezeichneten  Stellung  kann  man  die 
Buchse  mcht  entfernen,  gleichzeitig  stört  der  Schrauben- 
kopf m  keiner  Weise  irgend  eine  Bohrarbeit,  während  man 
^ach  Drehung  der  Schraube  um  180»  die  abgeflachte  Kopf- 
jSeite  an  die  Büchse  bringt,  so  daß  man  diese  leicht  heraus- 
•ziehen  kann. 

Ku. 


BERICHTE  DER  SCHRIFTLEITUNG. 


187 


Figr.  3  u.  4. 


Fie.  6  u.  e. 


Fig.  3-e. 


Bohrbüchsen  mit  Haltevorrichtung. 


StoI3dämpfer  für  Antriebwellen. 

Zum  Dämpfen  der  Stöße  bei  Antriebwellen,  die  beim 
Anlaufen  eine  allmähliche  Steigerung  der  Kraftübertragung 
erfordern,  ist  die  nachstehend  beschriebene  Einrichtung  ent- 
worfen worden.  Die  Konstruktionseinzelheiten  sind  aus  der 
tigur  zu  entnehmen. 


E      G  ß 


Stoßdämpfer  für  AutriebwellcQ. 

M  ist  die  treibende,  X  die  getriebene  Welle.    Die  Kraft- 
übertragung geht  von  der  Welle  M  über  die  Hülse  A  und  die 
Schnecke  B  nach  der  Welle  N.    Das  eigentliche  nachgiebige 
/.wischenglied  ist  die  Schnecke  B,  die  außen  mit  Gewinde 
und  innen  mit  Federkeilen  versehen  ist,  die  sich  m  Längs- 
nuten der  Welle  N  führen.    Zwei  Federn  E  und  F  sitzen  zu 
-beiden   Seiten  der  Schnecke  B  und  lehnen  sich  einerseits 
gegen  deren  Absätze  G  und  H,  anderseits  gegen  die  T-nden 
I  und  J  der  Hülse  an. 

Das  ganze  Innere  .der  Hülse  ist  mit  Öl  gefüllt;  die 
linecke  B  ist  mit  Löchern  versehen,  durch  die  das  Öl'  von 
'l'i-  einen  Seite  zur  anderen  durchflief3en  kann. 

Sobald  die  Antriebwelle  und  damit  auch  die  Hülse  A  eine 
schleunigung erfahren,  wird  die  Bewegung  roch  nicht  sofort 
auf  die  Welle  N  übertragen ;  die  getriebene  Welle  kommt  in- 
lolgc  der  Trägheitswiderstände  nicht  mit,  sondern  bleibt 
etwas  hinter  der  treibenden  Welle  zurück.  Es  findet  also 
eine  relative  Verdrehung  zwischen  beiden  Wellen  statt;  in- 


folgedessen wird  die  Schnecke  B  nach  einer  Seite  z.  B  nach 
links,  verschoben .  Dadurch  fließt  das  öl  von  der  linken  nach 
der  rechten  Seite  der  Hülse  und  erzeugt  dabei  einen  dämpfen- 
den Widerstand  gegen  die  Bewegung  der  Schnecke  B  -  gleich- 
zeitig wird  die  Feder  E  zusammengedrückt.  In  dem  Maße 
wie  die  Welle  N  dem  Antrieb  von  M  folgt,  hört  die  relative 
Verdrehung  zwischen  beiden  Wellen  langsam  auf  Die  Fe- 
dern sind  bestrebt,  die  Schnecke  B  in  die  normale  Lage  zu 
bringen,  die  schließlich  dann  eintritt,  wenn  beide  Wellen  M 
und  N  gleiche  Drehzahlen  haben,  d.  h.  sobald  die  Bcschlcu- 
nigungsperiode  beendet  ist. 

Aus  der  Beschreibung  entnimmt  man,  daß  es  sich  hier 
um  eine  gute,  elastische  Kupplung  handelt,  die  alle  unange- 
nehmen Stöße  während  des  Anlassens  und  sonst  auch  wäh- 
rend des  Betriebes  aulnimmt.  Sie  ist  ursprünglich  für  Auto- 
mobile entworfen,  eignet  sich  aber  auch  für  andere  Antriebe 
wie  für  Hebezeuge,  Werkzeugmaschinen  und  für  Transmis- 
s'onen-   m.  T. 

Mehrspindliger  Bohrkopf. 

An  dem  in  Fig.  i  u.  2  dargestellten  mehrspiiidligen  Bolir- 
kopf    der    Superior    Machine     &    Engineering  Co 
Detroit,  Mich.,   U.  S.  A.,  ist  der  Zahnradantrieb  für  die 
einzelnen    Spindeln    bemerkenswert;      Das    Hauptrad  A 
(Flg.    2),    das    durch    den    Schaft    B    mit    der  Trieb- 


Fix.  1  u.  2. 


Mehrspindliger  Bohrkopf  mit 
ZahnradaDtrieb  der  Spindeln. 


Spindel    der    Maschine    in    Verbindung   steht,    greitt  mit 
seiner   Innen  Verzahnung    in   die    Kitzel    J>    der  einzelnen 
Bohrspindeln    C,    so    daß    diese    ohne    Verwendung  von 
Zwischenrädern  die  richtige  Ge.schwindigkeit  von  der  Spinde! 
erhalten.   Die  Drehzahl  der  einzelnen  Spindeln  läßt  sieh  auf 
diese  Weise  vergrößern,  was  sehr  wünschenswert  ist,  wenn 
man  kleine  Bohrer  auf  verhältnismäß  g  .schweren  Maschinen 
verwenden  will.    Die  kleinen  Spindeln  können  entweder  fest 
oder  nachgiebig  eingerichtet  sein  und  eignen  sich  sowohl 
zum  Bohren  als  auch  zum  Gewindeschneiden.  Das  ganze  Ge- 
triebe ist  vollständig  in  ein  Gehäuse  eingeschlossen,  das  mit 
Öl  gefüllt  wird,  so  daß  sämtliche  Zahnräder  unter  mögliehst 
günstigen  Verhältnissen  arbeiten.  M.  T. 
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RECHTSFRAGEN. 
Verrat  golieimer  Vorbenutzung  als  PatenthiDdernis. 

Der  Wnat  des  Ei  linduiij^sgchciiiinisbcs  an  sich  ist 
juristisch  ohne  Einfhiü.  ICs  können  noch  so  viele  Personen 
JCeniitnis  von  einer  Erfin(hinf{  haben,  es  bleibt  der  Erfinder 
Irotwlem  ßcsthützt.  Erst  wenn  auf  Grund  des  Verrats  des 
lürfinaungsgchcininisses  ein  anderer  im  Sinne  des  §  2  des  Pa- 
tentgesetzes praktischen  Gebiaiich  davon  macht,  kommt  ein 
Patenthindernis  in  Frage,  nämüch  das  der  offenkundigen  Vor- 
benutzung; und  unerlieblich  ist  es  dabei,  auf  welchem  Wege 
der  Vorbcniitzer  zur  Kenntnis  des  Erfindungsgeheimnisses 
gekommen  ist,  ob  gutgläubig,  ob  bösgläubig.  Die  Tatsache 
der  Vorbenutzung  an  sich  ist  neuheitsschädlich,  wenn  auf 
(Jrund  der  offenkundigen  Benutzung  die  Nachbenutzung 
ilurch  andere  Sachverständige  möglich  erscheint. 

Nach  der  herrschenden  Auffassung  soll  dagegen  der  Ver- 
rat eines  Erfindungsgeheimnisses  dann  ein  Patenthindernis 
sein,  wenn  es  sich  um  den  Verrat  einer  nicht  offenkundi- 
gen Vorbenutzung  handelt.  (Vgl.  Entscheidungen  des 
Reichsgerichts,  Gcwerbl.  Rechtsschutz,  Band  VI,  S.  150; 
Seligsohn,  Patentgesetz,  §  2,  Anm.  15;  Kant,  Patent- 
gesetz, §2,  Anm.  145.)  Die  Stellung  dieser  herrschenden  Mei- 
nung mag  sich  dadurch  erklären,  daß  sie  von  der  Vorbe- 
nutzung selbst  ausgeht.  Der  Gedankengang  ist  folgender; 
die  Vorbenutzung  sei  offenkundig,  wenn  ein  unbestimmter 
Kreis  von  Personen,  ohne  zur  Geheimhaltung  verpflichtet 
zu  sein,  ungehindert  Zutritt  zu  der  Erfindungsbenutzung  hat, 
und  nun  sei  — und  das  ist  der  springende  Punkt  — es  uner- 
hebhch,  ob  die  Kenntnis  von  der  Erfindung  durch  unmittel- 
bare eigene  Wahrnehmung  vermittelt  sei  oder  mittelbar 
durch  Wahrnehmung  eines  Dritten  urid  weitere  Bekannt- 
gabe. 

Nicht  ohne  Grund  ist  am  Anfang  dieses  Aufsatzes  der 
umgekehrte  Weg  eingeschlagen  und  ausgeführt,  daß  die  Ver- 
lautbarung einer  Erfindung  an  sich  nicht  neuheitsschädlich 
ist.  Verfolgt  man  diesen  Gedanken  weiter,  so  muß  es  als  un- 
erheblich angesehen  werden,  von  welchem  Ausgangspunkt 
aus  der  Verrat  des  Erfindungsgeheimnisses  erfolgt,  ob  der 
Verräter  durch  eigene  Wahrnehmung  einer  Vorbenutzung 
oder  vielleicht  durch  Einsicht  in  eine  Zeichnung,  durch  ver- 
trauliche Mitteilung  des  Erfinders  oder  sonstwie,  also  ohne 
Vorbenutzung  als  Grundlage,  das  Erfindungsgeheimnis  preis- 
gibt. Es  wäre  auch  mindestens  ein  befremdendes  Ergebnis, 
die  Neuheitsschädlichkeit  davon  abhängig  zu  machen,  ob 
der  Verräter  des  Erfindungsgeheimnisses  auf  diesem  oder 
jenem  Wege  Kenntnis  erlangt  hat.  Zu  fast  unlösbaren 
Schwierigkeiten  würde  man  kommen,  wenn  jemand  z.  B. 
gleichzeitig  auf  zwei  Wegen  Kenntnis  bekommt  und  das  ein- 
heitliche Geheimnis  dann  preisgibt.  Auch  die  weitere  Folge- 
rung müßte  befremden,  daß  nicht  nur  die  Bekanntgabe  aus 
erster  Hand  den  Begriff  der  Offenkundigkeit  der  Vorbe- 
nutzung erfüllt,  sondern  auch  eine  Weitergabe  des  Geheim- 
nisses durch  mehrere  Hände ;  wenn  also  A  eine  Erfindung  be- 
nutzt, sein  Angestellter  B  den  Zutritt  hat  und  dieser  unter 
Vertrauensmißbrauch  C  in  Kenntnis  setzt,  dieser  sie  dem  D 
mitteilt,  daß  dann,  in  Hinsicht  auf  D,  A  die  Erfindung  offen- 
kundig vorbenutzt  habe. 

Sehr  mit  Recht  wird  auch  schon  von  Isay  (Patent- 
gcsctz,  §  2,  Anm.  19)  ausgeführt:  ,,Der  Tatbestand  der  offen- 
kundigen Benutzung  ist  nicht  erfüllt,  wenn  die  Benutzung 
und  die  Offenkundigkeit  zeitlich  auseinanderfallen,  wenn 
also  eine  geheime  Benutzung,  nachdem  sie  aufgehört  hat, 
durch  Mitteilung  bekannt  wird.  Hier  sei  nicht  die  Be- 
nutzung kundgebend,  sondern  die  Mitteilung."  Um  das  zeit- 
liche Auseinanderfallen  handelt  es  sich  nicht,  sondern  nur 
um  den  Kausalzusammenhang.  Es  kann  daher  die  heimliche 
Vorbenutzung  fortdauern ;  nicht  die  Vorbenutzung  wird  durch 
den  Verrat  offenkundig,  sondern  das  Erfindungsgeheimnis 
wird  es.  So  scheint  Isaj-auch  in  Anm.  16  sich  auf  diesen 
Standpunkt  zu  stellen,  indem  er  ausführt :  ,, Verrät  ein  ein- 
zelner Angestellter  das  Geheimnis,  so  hat  nicht  die  Benutzung 


dem  Dritten  die  Erfindung  kundgegeben,  sondern  die  münd- 
liche Beschreibung. " 

Der  Verrat  der  geheimen  Vorbenutzung  ist  daher  nxht 
als  Patenthindernis  im  Sinne  des  §  2  des  Patentgesetzes  an- 
/iisilicn.  Rechtsanwalt  Dr.  jur.  1>  1:'1<  'n,  Berlin. 


BÜCHERBESPRECHUNGEN. 

Landstädte   und  Landgemeinden   sowie    ländliche  Ge- 
nossenschaften als  Träger  und  Mittelpunkte  techni- 
scher Kultur  und  zweckmäßiger  Energiewirtschaft. 
Sammlung  gemeinwirtscliaftl icher  Leitgedanken  zur  künftigen 
Landwirtscliafts-,  Gewerbe-  und  Kommunalpolitik,  am  Beispiel 
der  in  Ostpreußen  schwebenden  l-ra^en  erläutert  von  Dipl.-Ing. 
Ernst  Sigfrid  Hartig,   Gewerbeinspektor  zu  Tilsit.  Mit 
6  Abbldgn.  u.  i  Landkarte.     A.  Deichertsche  Vcrlags- 
buchhdlg.    Dr.    Werner    Scholl,     Leipzig   u.  Erlangen 
1919.    Preis  geh.  M.  4.50. 
,,Jede  Organisation  arbeitet  um  so  schlechter,  je  größer  sie 
ist."    Von  dieser  Auffassung  ausgehend  will  der  Verfasser  für  die 
Fchwächcr  besiedelten  Teile  ua'-eres  Landes  —  soweit  sie  technischer 
Kultur  bedürfen  —  Versorgung   mit  technischer  Energie  nur  aus 
Kleinkraftwerken  sowie  Erbauung  von  ,,,VVerkstättenhäusem", 
in   denen  verschiedene   Kleingewerbe  mit   Schlächterei,  Mühle, 
Trocknerei,  Molkerei,  Eisherstellung  u.  a.  zusammengefaßt  wer- 
den können.   Er  verficht  örtliche  Betriebsvereinigung  und  Gemem- 
wirtschaft  in  räumlich  enger  und  sachlich  weiter  Ausdehnung 
und  tritt  damit  — wie  er  selbst  sa','t  —  in  Widerspruch  zu  dem  bisher 
geltenden  umgekehrten  Grundsätze  der  sachlichen  Spezialisierung 
und  der  räumlich  weitgehenden  einheitlichen  Regelung.   Ein  großer 
Teil  der  Schrift  ist  der  Frairc  der  technischen  Beratung  kleiner  Ge- 
meinwesen gewidmet.    In  einem  Anhang  wird  die  fachtechnische 
Beschreibung   des   ,,Sammler-Reihensysteins"  als  Beispiel  einer 
billii<en  Elektrizitätsgleichstromversorgung  ländlicher  Bezirke 
gegeben.  I-'ranz,  Charlotten  bürg. 

Die  Blechabwicklungen.     Sammlung  praktischer  Verfahren. 
Zusammengestellt  von  Johann    Jaschke.    4.  unveränderte 
Aufl.    Julius  Springer,  Berlin  1919.    Preis  geh.  M  4.60. 
Der  Verfasser  hat  das  Buch  in  erster  Linie  für  den  Konstruk- 
teur bestimmt.  Aus  diesem  Grunde  sind  in  den  einzelnen  Abschnit- 
ten die  in  der  Praxis  häufig  vorkommenden  Abwicklungen  ein- 
gehend besproclien  und  an  Hand  übersichtlicher  Zeichnungen  und 
Skizzen  durchgeführt.  Es  sind  sowohl  einfache  als  auch  zusammen- 
gesetzte Körper  behandelt,  u.  zw.  leitet  das  Buch  systematisch  von 
einfachen  zylindrischen  und  prismatischen  über  konische  Körper- 
formen zu  Umdrehungsflächen  über,  um  zum  Schluß  noch  Abwick- 
lungen der  Schraubenfläche  zu  bringen. 

Das  Buch  wird  ohne  Zweifel  in  der  Hand  des  Betriebsmannes 
und  Konstrukteurs  gute  Dienste  leisten.  Außerdem  aber  muß 
darauf  hingewiesen  werden,  daß  an  vielen  Stellen  außer  der  zeich- 
nerischen Darstellung  auch  eingehende  mathematische  Entwick- 
lungen enthalten  sind,  wodurch  das  Werkchen  auch  ein  geeignetes 
Nachschlage-  oder  Wiederholungsbuch  für  den  Studierenden  sein 
wird . 

Zusammenfassend  darf  gesagt  werden,  daßin  zweckentsprechen- 
der Weise  Theorie  und  Praxis  verbunden  sind,  so  daß  die  Benutzung 
des  Buches  nm  empfohlen  werden  kann.  Dr.  Gurnik. 

AEG-Normalien.  2.  Aufl.  Mai  1918.  Herausgegeben  u.  bezieh- 
bar durch  die  Normalienabteilung  der  Allgemeinen 
Elektrdcitäts-Gesellschaft,  Berlin  N.,  Brunnen-Str.  107a. 
Die  AEG  war  bei  der  im  August  1916  erfolgten  Herausgabe 
der  ersten  Aufla^'e  ihrer  Sammlung  der  in  ihren  Fabriken  benutzten 
Normalien  und  Vorschriften  allgemeiner  Natur  durch  die  Absicht 
geleitet  worden,  die  damals  bereits  bestehenden  Vereinheitlichungs- 
bestrebungen auf  dem  Gebiete  der  Kcnstruktions-  und  Fabrikations- 
elemente zu  fördern  und  damit  zum  Vorteil  der  gesamten  deutschen 
Industrie  für  den  Normalisierungsgedanken  zu  werben.  Es  ist  ein- 
leuchtend, daß  die  Bekannttrabe  eines  solchen  reichhaltigen  und 
wertvollen  Niederschlages  vieljähriger  mühevoller,  in  der  Stille  ge- 
leisteter Arbeiten  einer  so  bedeutenden  und  umfangreichen  "Unter- 
nehmung anregend  und  befruchtend  in  der  von  ihr  angestrebten 
Richtung  wirken  mußte.  Der  im  Vorwort  zur  ersten  Auflage 
seitens  der  Herausgeberin  geäußerten  Bitte  um  Mitteilung  vcn  Vor- 
schlägen zu  Verbesserungen  und  Änderungen  der  Sammlung  aus 
dem  Kreise  ihrer  Benutzer  ist  von  vielen  Stellen  entsprechen  wor- 
den. -Anderseits  sind  aber  in  der  Zwischenzeit  die  Vereinheitli- 
chungsbestrebungen insofern  um  ein  ganz  beträchtliches  Stück 
weiter  gekommen,  als  der  Normenausschuß  der  Deutschen 
Industrie  ins  Leben  gerufen  worden  ist  und  seine  so  wichtigen 
Arbeiten  aufgenommen  und  mit  vollem  Nachdruck  betriet)en  hat. 
So  findet  man  sogar  in  der  vorliegenden  neuen,  aber  sehen  in  der 
ersten  Hälfte  des  Jahres  1918  erschienenen  Ausgabe  der  AEG- 
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Normalien,  neben  den  Änderungen  auf  lo  Blättern  und  dem  Zu 
gang  von  u  neuen  Blättern,  als  Anhang  bereits  die  drei''  damals 
d^rch^es^i™  ^^di"  (Kegelstifte,  NorS 

Bei  der  Anordnung  des  Stoffes  in  dem  rund  ico  Seiten 
fassenden,  handlichen  und  für  den  Gebrauch  prakt.lch  etgerk": 
teten  Buche  ist  eine  Einteilung  in  die  folgenden  6  Teile  voree 
nommen  worden:  vurf,e 

1.  Allgemeine  Vorgchriften  (Zeichnungen  und  Lichtmusen 
Registratur,  Klischeezeichnungen.  Normalienblätter  AShruSsl 
tormen   von    Maschmen.    Klemmenbezeichnungen,  Numerierung 
TtT  ^^^^^''^'l  "r-^-  -         Schrauben.  Stifte,  Niete  u"w  - 
IIL   Mechanisch  beanspruchte    Konstruktionsteile  (Kupplun-en 
Federn  Wellen  usw.)  _  IV.  Elektrisch  beanspruchte  KoS?uk: 
tionsteile  (Kabelschuhe,  Klemmen,  Isolatoren  usw  )   —  V  Roh 
materialien    (Kupferdrähte,    Kabel.    Litzen.    Widerstand  bänder 
Eisen  und  Stahl  usw.).  _  VI.  Werkzeuge  (SchraTbenscWfesel' 
Spiralbohrer  Dreh-  und  Hobelstähle,  Morse-Kegel  usw.)  -  E  ne 
Ergänzung  bilden  die  die  Normalien  (Bereclmungen,  Zeiclmungen 
Numerierung  usw.)  betreffenden  Mitteiluneen  ^'mungen, 

Em  alphabetisches  sachliches  Inhaltsverzeichnis  erleichtert 
den  Gebrauch,  besonders  für  der  AE  G  nicht  angehörende  Benutzer 

Es  sei  noch  erwähnt,  daß  alle  auf  die  AE G-Normalien 
bezug  ichen  Zuschriften  und  Anregungen  sowie  etwaige  Anträge 
auf  Überlassung  von  Exemplaren  des  Normalien  buches  an  die 
Normalienabteilung  der  AEG  zu  richten  sind. 

P.  Hirsch. 

Telephon-  und   Signalanlagen.    Praktischer  Leitfaden 
für  die  Errichtung  elektrischer  Fernmelde-  (Schwach- 
strom-) Anlagen.  Von  Carl  Beckmann.  2.  Aufl.  Mit  Zu- 
sammenstellung der  gesetzlichen  Bestimmungen  für  Fernmelde- 
anlagen.  Julius  Springer,  Berlin  1918.    Preis  geb.  M  8,60. 
Die  erste  Hälfte  des  Buches  beschreibt  ausführlich  die  für 
alle  Fernmeldeanlagen  gebräuchlichen  Einrichtungen,  wie  Strom- 
quellen (Primärelemente,  Akkumulatoren,  Rufstrom  quellen)  die 
Einzelteile  und  den  Leitungsbau  mit  Frei-,  Kabel-  und  Innen- 
leitungen,  deren  Störungen  und  Überwachung.    Daran  schließt 
sich  eine  mit  vielen  Stromläufen  versehene  Dar,  tellung  der  Haus- 
und Geschaftstelephonie,  einschließlich  der  Nebenstellenanlagen 
^^^11"   Hoteltelegraphie    (Klingel-,    Klappen-  und  Lichtsignile). 
Die  übrigen  Fernmeldeanlagen,  wie  Feueralarm,  Wächterkcntrolle 
Einbruchsicherung,    Wasserstandsfernzeiger,    Uhren    und  Blitz- 
ableiter smd  nur  kurz  behandelt;  es  wird  mehrfach  auf  andere 

Z^'^'^^'^f.''-  ^^'^  Schluß  bilden  die  gesetzlichen  Vorschriften 
Uber  Nebenstellenanlagen. 

Das  Buch  ist  für  Montagepraktiker  bestimmt,  soll  also  nicht 
als  erste  Einführung  für  ganz  unerfahrene  Leser  di  nen.  Für  den 
Praktiker  ist  es  em  Hilfsbuch,  aus  dem  er  für  viele  knifflige  Auf- 
aben  der  Fernsprecherei  die  Lösungen  entnehmen  kann.  Als 
^.eispi'  ie  dienen  mit  wenig  Ausnahmen  die  Erzeugnisse  der  Firma 
Aiix  <K  Oenest. 

,  .Der  Abschnitt  über  Drahtmaterial  entspricht  nicht  den 
heutigen  Verhaltnissen.  Es  muß  unbedingt  ein  Hinweis  gegeben 
werden,  wo  man  laufend  über  die  Veränderungen  auf  diesem 
schwierigen  Gebiete  Auskunft  erhalten  kann. 

Abgesehen  von  diesem  durch  die  heutigen  Materials chwierig- 
keiten  beeinträchtigten  Abschnitt  kann  das  Buch  als  zuverlässiger 
Katgeber  bestens  empföhlen  werden 


BEI  DER  SCHRIFTLEITUNG  NEU  EINGEGANGEN. 


F.  Lubberger,  Berlin. 

Die  Herstellung  des  Tempergusses  und  die  Theorie  des 
Glühfrischens  nebst  Abriß  über  die  Anlage  von 
Tempergießereien.  Handbuch  für  den  Praktiker  und  Stu- 
dierenden.  Von  Dr. -Ing.  Engelbert  Leber.  Julius  Sprin- 
ger, Berlin  1919.    Preis  geh.  M  28,—,  geb.  M  31,—. 

Das  Buch  ist  gerade  zur  rechten  Zeit  erschienen,  um  vielen 
l-achleuten  bei  der  Umstellung  ihrer  Betriebe  von  Kriegs-  auf  Frie- 
densarbeit wertvolle  Hilfe  zu  leisten. 

Das  Werk  gibt  eine  ausführliche  Darstellung  der  Erzeugung 
Oes  iempergusses  sowohl  in  theoretischer  als  auch  in  praktischer 
umsieht.  In  ersterer  nimmt  der  Verfasser  zwar  keine  bestimmte 
bteUung  zu  den  verschiedenen  Theorien  des  Glühfrischens,  gibt 
aber  dafür  eine  vollständige  Zusammenstellung  der  verschiedenen 
Auttassungen,  so  daß  es  den  sachkundigen  Lesern  möglich  sein  wird, 
sich  zu  der  einen  oder  anderen  Theorie  zu  bekennen. 

In  dem  zweiten,  der  Technologie  des  schmiedbaren  Gusses 
gewidmeten  Teil  hat  der  Verfasser  unter  sachgemäßer  Sichtung 
alles  -Wissenswerte  über  die  Fertigung  des  europäischen  und  ameri- 
Kamschen  schmiedbaren  Gusses  zusammengestellt.  Zalüreiche 
^ahlentafehi,  Schaubilder  und  Abbildungen  vervollständigen  und 
erläutern  den  Text. 

Für  den,  dem  die  Angaben  des  Buches  noch  nicht  genügen, 
ist  am  Schlüsse  eine  umfangreiche  Zusammenstellung  über  deut- 
sche und  ausländische  Literatur  über  Temperguß  hinzugefügt. 

Plagemann. 
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Illustrierte  Technische  Wörterbücher.    Band  13:  Bau- 
konstrukt.onen.    Herausgeber:  Alfred    Schlomann  R 
Oldenbourg,  München  u.  Berlin  1919.     Preis  geb.  M  2^- 
-f-  20  vH  Teuerungszuschläge. 

der  mustr''Tern-^''w^  ^"T"^  Vorbereitung  befindliche  Band  13 
iSOO^Sn  St^twrSf A?Ä  vor^.TdeY'^Äy^! 

Abbildung  veranschaulicht  '^"^^'^'''"'^  erschien,  auch  durch  eine 
h,v>,.'^"\^'^''°^"''§  "^^^  ^^"d  8  der  „Illustr.  Techn  Wörter- 

S^behSr"'^''"'^^^^^-'^^*-  -  H-^-  -d^'S- 

Hi.  "^^^  '^'Z'^  ^^"^  ^"^'^  "^'^  d^"^  Auslande  arbeitenden  Und 

die  literarischen  Neuerungen  des  Auslandes  verfolgenden  Archi- 

SuTzt^verSn^^^'"^'""         ^^^"^^  begrüßt  und  m.t  Voriel. 

 P-  Thom. 

BEI  DER  SCHRIFTLEITUNG  NEU  EINGEGANGEN. 

Bücher  und  Broschüren 

Balog.  Arthur,  u.  Sygall,  Salomon:  Betrieb  u.  Bedienung  von  o 

Büchner,  Georg:  Das  Ätzen  der  Metalle  u.  Das  Färben  der  Metalle 
Lehrbuch    der    Oberflächenbehandlung    de?    Metalle  u 
■  Z,vfcL'""'ruf/'M',^f"^^-'.'^"-^='f Ä-"'>1-  "  indu's'tdene 
leuer'ungs-zuitlaf  ''''''  ^eh.  M  9,_  +  10  vH 

Czochralski,  J.,  u.  Welter,  G.:  Lagermetalle  u.  ihre  technologische 
Bewertung.    Hand-  u.  Hilfsbuch  für  den  Betdebs  ,  Konstrukt^"- 


rts- 
Berlin 


Julius  Springer,  Berlin  1920.  Preis 


u.  Materialprüfungsingeniel; 
geh.  M  9,—,  geb.  M  12.— 
Diels,  Hermann:  Antike  Technik.  7  Vorträge.  2.  Aufl    B   G  Teubner 
Ällge  "^"'"^  ^         g^"^  M  11,-  +  Teuerungs- 

^geo'^mltr'i^^chl?  Vt^.^„?i"<=^^?,il^'-        Integralrechnung  in 
Lehrans  talten 
aus  der  techn. 


zum  Selbstunterricht.  Mit  Beispielen 
Mechanik  von  Ernst  Preger  sowie  Übun- 


gen. 6.  Aufl.  Dr.  Max  J äne cke^  LeYpzTg  l9Vo!^ PrdsTh  m"*  8^ 
einschl.    Teuerungszuschlag.  r   &    f  w.   x-ieis  gen.  m  %ts.^ 

Fraenkel,  H_W,  :  Die  Verfestigung  der  Metalle  durch  mechanische 
Beanspruchung.      Bestehende    Hypothesen    u.   ihre  Diskussion 

T^»Rl»r     J,"""|  Springer,  Berlin  1920.    Preis  geh.  M  6.-. 

Keßler,  Ph  :  Schmie rm i tteln o t  u.  ihre  Abhilfe.  Erfahrungen  mit 
Schmiermitteln  während  des  Krieges  u.  Vorschläge  ?Ür 
Verbesserung  der  Schmiermittelwiltschaf t.  Herautlegeben 
Rpr,f,  "f  '^"^  Verein  deutscher  Eisen h ü tten le u te  durch  di" 
^,';"t""g%-";.F"'gabes teile  für  Schmiermittel  der  Rhe  - 
nisch-Westfahschen    Montanindustrie  in  Düsseldorf  Ver- 

T  "ffi        i?^  Stahleisen  m.  b.  H..  Düsseldorf  1920.  Preis  geh  M  5,- 

Loffler,  St.:  Theorie  u.  Wirklichkeit  bei  Triebwerken  u.  Bremsen. 

rungszuschläge'.^'  ^""'^  ^  ^'^O  +  Te"e- 

Pockrandt,  W.  :  Schm  ieden  im  Gesenk  u.  Herstellung  der  Schmiede- 
gesenke Zugleich  2  Aufl.  des  gleichnamigen  Werkes  von  Joseph 
V.  Woodworth  in  völlig  selbstständig"-  „..■'"?,'=f" 


Schulz, 


j.^eui.scaen  ßise n  Da u -  Ve r ban des  u.  des  Deutschen 
n-\ereins  Herausgeber:  M.  Foerster,  Dresden,  W.  Gehler, 
en,  K.  Probst,  Karlsruhe,  H.  Fischmann,  Berlin,  W.  Petry 
assel  Julius  Springer,  Berlin.  Jahrg.  1,  1920.  Bezugspreis 
;  jahrl.  für  24  Hefte.  Nr.  1  u.  2.  15.  u.  29.  Jan.  1920.  Aus  den 


mer,  Leipzig  1920.  Preis  geh:M  lei-f geb. 4oVh  T^'ue-" 
rungszuschlag.  ,  t 

Hermann:  VVahl  u  Aufgaben  der  Betriebsräte,  Arbeiter- 
rate u.  Angestelltenräte  sowie  der  Betriebsobleute.  Ge- 
memverstandl.  ür  äuterung  des  Betriebsrätegesetzes  und  seiner 
Wahlordnung.  Julius  Springer,  Berlin  1920.  Preis  geh.  M  9,60. 
Zeitschriften. 

Der  Bauingenieur.  Zeitschrift  für  das  gesamte  Bauwesen.  Organ 
des    Deutschen    Eisenbau-Verbandes    u.    des  Deutschen 

Beton-\ere —    "  "  -  _ 

Dresde 
Oberkasse 

M32.  .     

Inhait  beider  Hefte:  Aufgaben  des  BaulngenTurs"."  — '''zur'Reform 
des  Hochschulstudiums  der  Bauingenieure.  —  Einwirkung  von 
Sauren  und  Salzen  auf  Beton.  —  Eisen baukunst.  —  Bauingenieur 
und  Patentwesen  ■  Versuche  über  Winddruck.  —  Konstruktive 
Gestaltung  der  Eisenbetonbalken  an  den    Auflagern.  —  Gedanke 

der  wissenschaftlichen  Betriebsführung  im  deutschen  Bauwesen   

Literaturschau.  —  Kurze  Mitteilungen.  —  Patentbericht.  —  Büclier- 
besprechungen. 

Daimler-Werkzeitung.  Jahrg.  1920.  Nr.  12/13.  Aus  dem  Inhalt:  Abbilden 
der  VVerkstücke.  —  Das  Auge.  —  Sehende  Maschinen.  —  Vorschläge 
aus  der  Gesenkschmiede. 

Daimlcr-Werksnachrichten.  Nr.  4.  17.  Febr.  1920.  Aus  dem  Inhalt-  Ver- 
kaufsorganisation der  Daimler-Motoren- Gesellschaft  in  Stuttgart- 
Untertürkheim. 

Hanomag-Nachrichten.  Jahrg.  7.  Nr.  2.  Febr.  1920.  Aus  dem  Inhalt •  Um- 
bau von  unwirtschaftlichen  Dampfmaschinen  u.  Kcsselanlagen  für 
Verwendung  minderwertiger  Brennstoffe.  —  Über  Kernsubstanz 
u.  Wasserstoffgehalt  als  kennzeichnende  Eigenschaften  von  Brenn- 
stoffen. 3.  .Abschnitt:  Berechnuiigsbeispiele,  dazu  Hercchnuiigstafeln 
Reihe  A:  Volumina  u.  Gewichte,  Reihe  B:  Wärineinhalte  — ' 
Volkswirtschaft!.  Fragen  u.  and.:  Betriebsrätegesetz.  —  Segnungen 
der  Bolschewistenhcrrschaft  in  Rußland.  —  üiiternchiiiungs-  u 
Arbeitslust.  —  Zeitgemäßes  aus  Australien. 

Die  Leipziger  Mustermesse.  Aiiitl.  Zeitung  des  Meßarats  für  die 
Mustermessen  in  Leipzig.  Jahrg.  4.  Nr.  4  u.  5.  14.  u.  21.  Febr 
1920.  Aus  dem  Inhalt  beider  Nummern:  Anitl.  Teil.  —  Die  Leip- 
ziger Messe  iin  Dienste  des  Außenhandels.  —  Deutschlands  Handol 
mit  den  ehemals  feindlichen  Staaten.  —  Wirtschaftl.  Archive  — 
Zur  Reklame  der  Meßfirmen.  —  Finder  u.  Erfinder.  —  Freier  Handel 
u.  Messen.  —  Lehren  der  Musealtecbnik  für  den  Geschüftsstand  oder 
Schauraum. 
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bedeutet  AbliiUlungeti  im  Text.) 
Beleuchtung. 

X  Ode  dl  li  Ii  1  a  III  ])  ^■  11  1  a  s  .s  ii  ii  k  ( l'-TZ  ,\.  III.  _'0 
.S.  Ml*).  '  iJiu  vuii  (k-r  AEG  ciiiKefiilirU'  Savafassun«  macht 
iliMi  bi'i  Ki'W()lmliclicri  (Miühlaiiipciifa.sMiiiKcn  vorni'sciiric- 
bciK'ii  l'or/.i-liaiiriiin  libcrfliissi«  iiiul  bictt-t  trot;cclv-iii  einen 
sielleren  „Sflnitz  ««.'Ken  die  iierüliriiiiK  stronifii'lircnder 
.\1  etalllteile,  indem  an  Stelle  des  starren  1 'orzcIlaiiriiiKCs  ein 
biweKliclier  metaliiselier  aber  isolierter  Scliiitzriii;^  tiftreteii 
ist,  der  sich'  der  PDriii  des  ( ilaskörpers  anpalit. 

CT  b  e  r  I'  r  ()  j  e  k  t  i  e  r  11  n  K  e  1  e  k  t  r  i  s  c  Ii  e  rB  e  I  e  ii  e  li- 
t  11  II  u  s  a  n  1  a  K  e  ii  1  ü  r  W  c  r  k  ä  e  n  «  in  a  s  c  Ii  i  n  e  ii.  \'(jn 
.Müller  (\\"J"  I.  II.  20  .S.  74).  Die  elektrische  Helicuchtung 
von  WerkzeiiKmaseliinen  wird  durch  eine  Reihe  von  Fak- 
toren bediiiKt,  auf  die  im  ailgenu-iiien  recht  wenig  Wert 
weleKt  wird,  luiie  «ewisse  .Scliatteiibildiiiiji  ist  für  das  deut- 
liche Sehen  iincrliililich,  doch  sind  (jlaiizlic'htcr  zu  ver- 
meiden. Auf  die  riitersciiiede  und  die  \'or-  und  N'achteile 
der  aliscmeiiuii  und  der  Juuzelplatzl)olcuclitiins  wirrl  hiii- 
Kewieseu. 

Elektrotechnik. 

Fortschritte  im  !•!  1  e  k  l  r  o  m  .i  s  c  Ii  i  ii  e  n  b  a  u 
vv  ä  h  r  e  n  d  des  Krieg  e  s.  \'on  Koseiiberg  (ETZ  26.  II. 
20  S.  if)5).  Es  wird  berichtet  über  den  Fortschritt  im  Hau 
Kroßer  'rurbogencratoreu  und  Transformatoren  und  über  die 
EiiifiihruiiK  stoffloser  l.uftfiitev,  weiter  über  die  Anwendung 
von  Qiiecksilberglcic'hriciiterii  für  hohe  Spannungen  und 
über  die  Anwendung  der  elektrischen  .Scli  weißuiiK  im 
Schiffbau. 

Fabrikorganisation. 

Ci  e  w  i  11  II  a  u  1  schlag  bei  der  iK  a  1  k  11  1  .i  t  i'o  11. 
Von  .\ltmaiiii  (W'V  1.  Ii.  20  S.  70).  Die  Richtiskeit  des 
(k'wiiinaufschlages  auf  den  festgestellten  Entstehungspreis, 
der  sich  aus  Material,  Lohnen  und  Unkosten  zusammensetzt, 
wird  in  Frage  «estcHt.  Es  wird  deshalb  empfohlen,  eine 
l'nkostenrechnunK  nach  Zeitaufwand  einzurichten  und  den 
( Icwiniiaufschlag  auf  diesen  l'nkostensatz  zu  schlagen. 

Hebezeuge  und  Transportmittel. 

R  i  c  Ii  t  p  u  n  k  t  e  für  die  .\  u  s  f  ü  h  r  u  n  g  v  o  n 
K  r  a  11  a  11  1  a  g  e  n  in  H  ü  t  t  c  n  w  e  r  k  s  b  c  t  r  i  e  b  e  n.  Von 
Bruchinann  (Stahl  u.  Eisen  19.  II.  20  S.  ,3,3*).  Es  wird  auf 
verschiedene  Fehler  hingewiesen,  die  bei  der  Anlage,  von 
Kraiianlagen  gemacht  werden,  die  .später  auf  die  Aus- 
nutzung der  Gesamtanlage  und  die  Überwachung  des  Kran- 
betricibes  sehr  störend  wirken  können.  Außer  dem  Kran- 
träger kommen  die  maschinelle  Einrichtung,  die  Triebwerks- 
teilf.  die  Bremsen  und  die  elektrisc'hen  Einrichtungen  als 
hiinfigstr  l'cblcrfnulleii  in  Frage. 

Heizung  und  Lüftung. 

S  t  u  1  I  1  o  s  e.  L  u  f  t  f  i  1  t  e  r.  \"on  Preger  (WT.  i.  II.  20 
S.  71*).  .Beschreibung  der  stoffloscn  Filter  nach  Svstem 
Baicke.  \'iscin  und  Möller,  die  nach  dem  Grundsatz  arbeiten, 
die  Luft  einem  häufigen  Richtungswechsel  zu  unterwerfen 
lind  dadurch  den  Staub  an  Wände  schlagen  zu  lassen,  wo 
er  festgehalten  wird. 

Herstellungs-  und  Arbeitsverfahren. 


H  c  r  s  t  e  1  1  u  II 
Zubehörteilen 


■V  o  n 


] 


i  e  r  r  o  h  r  e  n 


\'.on  Stock  (WT.  15.  II.  20  S. 


n  11  (1 

 .  .  -  .  .  ^  ...      .        ^ivjtiv   V  •«  ■  ■   »o.   11.  M  97*). 

Die  tur  das  Schneiden  des  Uniwickelpapiers  gebrauchte 
Maschine  wird  unter  Angabe  der  möglichen  Streifenbreiten 
kurz  beschrieben.  Auf  die  Herstellung  der  Isolierrohre 
wird  unter  Beschreibung  der  dazu  notwendigen  Wickel- 
maschinen  und  ihrer  EinzeUhcitcn.  der  Imprägniereinrich- 
tung und  der  Herstellung  des  Blcchüberztices  näher  ein- 
gegaii.gen. 

Kraftanlagen. 

Die  Entwicklung  der  H  o  1  z  w  a  r  t  Ii  -  G  a  s  - 
turbine  seit  1914.  Von  Holzwarth  (Z.  Ver.  deutsch 
Ing.  2S.  Tl.  20  S.  197*).  Kurze  P.eschreibung  der  Weiter- 
entwicklung der  Holzwarth-Gasturbine.  neuere  Unter- 
suchungen, nähere  Mitteilungen  über  Wirtschaftlichkeit  und 
Ausluhrung.    Theorie  der  Gasturbine. 

t)  Das  Verzeichnis  der  in  der  Zeitschriftenschau  bearbeiteten 
Zeitschriften  hefiadet  sich  auf  .Seite  32. 


Maschinenteile. 

Die  \'  e  r  1  II  s  t  e  rl  11  r  c  h  U  n  fi  i  c  Ii  t  h  e  1  t  in 
N  1  e  d  e  r  fl  r  u  c  k  1  e  i  t  11  11 ,«  e  11.  NOn  Berlowitz  und  Jasse 
(Z.  Ver.  deut.scli.  Ing.  jH.  IL  20  .S.  202*).  Differential- 
gleichung der  Strömung  in  undichten  Blechlic-itungen  für 
Drücke  bis  1000  min  VV.  S.  Die  durch  Reiheneiit wicklung 
eiiiioglichtc  Lö.sung  der  Differentialgleichung  wird  in  einem 
.Schaubild  dargestellt  und  ist  für  alle  Durchmesser,  Längen, 
Spaltbreiten  und  f iesch wiiidigkeiten  ifi  einfacher  Weise  be 
nutzbar  l''.rl;iiiteriiiigslHis))icle. 

Materialkunde. 

\'  o  m   M  o  n  e  1  -  .\l  e  t  a  1  1    (  Uhland    19.  IL  20    S.  Ol ) 
.\iigal)en    über    Zusanimensetziiiig,    Festigkeit    und  pliysi 
kalischc   Eigenschaften    des    .Moiiel-.Metalls.     Bericht  über 
Versuche    der  Widerstandsfähiglkeit    gegen    Korrosion  im 
Meerwasser.    Reinigen,  .\nlassen  und  Beizen. 

Meßgeräte  und  MeBverfahren. 

I''  ü  Ii  1  h  e  b  e  I  I  e  h  r  e  n  b  e  i  m  15  a  u  v  o  11  V.  x  p  1  o  - 
sionsmotoren  (WT.  15.  II.  20  S.  112*).  I'ühlhebel 
lehren  für  den  .Absatz  eines  .\lotr)rz.vlinders,  für  die  Zylinder- 
bohrung, zur  .Messung  des  Hubes,  der  Exzentrizität  und  der 
Umfläche  von  Steiierdaunicn.  Einstellbare  Fühlhehcllchren 
für  Längen-  und  .Xußeiidiirc'hinesser. 

Metallbearbeitung. 

ü  b  e  r  W  e  s  e  11  uii  d  Herstellung  s  t  c  i  I  g  ä  n  g  i  - 
|ger  Gewinde.  Von  l-'ritzen  (WT.  i.  u.  15.  II.  20  S.  65 
u.  105*).  Nach  der  einfachen  Darlegung  der  .Stcigtings- 
verhäitnisse  bei  ein-  und  mehrfachen  Gewinden  geht  der 
N'crfasscr  näher  auf  die  Form  des  Schneidstahles  ein  und 
entwickelt  die  Einzelformen  für  bestimmte  .Schrägstellung 
nach  der  mittleren,  äußeren  und  inneren  Steigungslinie.  Das 
gleiche  Verfahren  überträgt  er  auf  Trapezgewinde  und  stellt 
die  Betrachtungen  an  für  das  .Schneiden  von  Spindeln  und 
Muttern.    Diö  graphische  Bestimmung  der  Stahtlbrciten. 

Gewindeschneiden  auf  der  D  r  e  h  ib  a  n  k 
(WT.  15.  II.  20  S.  117*).  Bedingungen  für  N'erwendung 
der  Drehbank  zum  Gewindeschneiden,  Einstellung  und  Quer- 
anstellung des  W'erkzeuges.  Senkrechte  und  schräge  Zu- 
.stellung  des  Gewindestahles,  Grundzüge  einer  Gewindeuhr, 
Schneiden  mehrgängiger  Gewinde,  Mehrfachwerkzeuge, 
Sch  neiden  konischer  und  Innengewinde. 

Wirtschaftliche  Gesichtspunkte  bei  der 
Wahl  von  S  c  h  m  i  e  d  e  a  g  g  r  c  g  a  t  e  n.  Von  Schneider 
(Uhland,  Werkz.  15.  u.  22.  I.,  12.  u.  26.  II.  S.  i*.  12*,  20* 
u.  27*).  Graphische  Darstellung  der  im  Hammerbär  auf 
gespeicherten  kinetischen  Energie.  Preßleistungen  ver- 
schiedener Hammergrößen,  Maximalleistungsziffern  von 
Pressen  und  Hämmern.  DarsteWung  der  Betriebskosten  von 
Pressen  und  Hämmern.  Gegenüberstellung  dampfliydraii- 
lischer  und  reinhydraulischer  Pressen.  Die  .\nwendung  der 
einzelnen  .Maschinen  Heim  Recken,  beim  Formen  und 
Gesenkschmieden. 

Flächen  schleifen  [.Schluß]  (WT.  i.  IL  20  S.  82*). 
Für  das  Flächenschicifen  werden  Anwendungsbeispiele  ge- 
bracht für  Schleifmaschinen  nach  .\rt  der  Hobelmaschinen 
und  für  Maschinen  mit  senkrechter  Spindel. 

.S  c  h  1  e :  f  1  e  ii  s  t  u  n  .g|e  n  von  S  c  h  I  c  i  f  b  e  1  ä  g  e  n 
und  F  I  ä  c  h  e  n  s  c  h  I  i  f  f.  \'on  Zopf  ( WT.  15.  II.  20 
S.  102*).  Die  Entwicklung  der  Schleifleistungen  von  Schleif- 
belägcn,  besonders  für  Flächenschliff.  Die  .Anwendung  des 
Flächenschliffes  als  Ersatz  für  Schlosserarbeiten. 

Das  Berechnen  und  Entwerfen  von  K  u  r  - 
venscheiben.  Von  Fiirman  (Z.  t.  .Maschb.  15.  II.  20 
S.  .34*).  Die  verschiedenen  Ausführungsformeii  der  Kur- 
venscheihen.  Unterlagen  zur  Berechnung  und  Konstruk- 
tion der  .Scheiben  und  Mitnelimerrolleii.  \'or-  und  Nach- 
teile von  Kurvcnformcii. 

Normen. 

Die  bisherigen  und  zukünftigen  \'  e  r  e  i  n  - 
h  e  I  t  1  i  c  Ii  u  n  g  s  a  r  b  e  i  t  e  n  i  n  der  deutschen  Elek- 
trotechnik. Von  Dettmar  (ETZ.  4.  III.  20  S  .186*). 
Die  Entwicklung  der  Vercinheitlichungsarbciten  des  V.  D.  E. 
bezüglich  der  Herstellung  von  Vorschriften,  Normalien. 
Leitsätzen  usw.  Hinweis  auf  die  noch  vorliegenden  Arbeiten 
und  auf  die  notwendigen  -Änderungen  in  der  Organisation. 
Zusaninienstellung  der  zurzeit  bestehenden  Kommissionen. 
Die  Bestimmniig  de.-  Zeitpunktes,  wann  die  Normalisierung 
einsetzen  soll. 

Papier-  und  Textilindustrie. 

P  a  p  i  e  r  s  c  h  n  i  t  t  e  und  P  r  ä  .s  c  w  e  r  k  z  c  u  g  e  für 
Leder,  Papier  u.  d  e  r  g  1.  Von  Franz  (WT.  15.  IL  20 
S.  loi  ).  Beschreibung  von  Plattenschnitten,  die  an  Stelle 
von  offenen  Gegenschnitten  und  \  erbundschnitten  Anwen- 
dung finden  können.  Heißprägewerkzeug  für  Leder.  Heiß- 
verbundschnitt  und   Prägewerkzeuc  für  Papier  und  Pappe. 
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Riemen. 

Ü  1)  I.'  r  R  i  m  i'  II  n  n  d  S  ])  ;i  ii  n  r  o  1  I  c  n.  \'uii  HcnikT 
(Z.  Ver.  deiitsih.  J  ng.  6.  III.  20  S.  227*).  Nach  einer  J'.c- 
trachtiuig  über  Riementriebe  im  allgemeinen,  die  '  auf  die 
bisher  bei  uns  und  in  'Amerika  herrschenden  Anschaunn- 
gen  eingeht  und  sich  mit  Versuchen  von  Taylor  und 
Veröffentlichung  von  Stiel  befaßt,  wird  nachgewiesen,  daß 
der  ]iienientrieb  mit  frei  schwingender  Spannrolle  i\'iele 
Vorzüge  besitzt.  Dieser  Trieb  wird  genau  beschrieben  und 
an   Beisi)ielen  erläutert. 

Spann-  und  Bohrvorrichtungen. 

Se  1  ib  s  t  t  ä  t  i  g  spannende  ß  o  h  r  v  o  r  r  i  c  h  t  u  n  - 
e  n  mit  .\  u  s  w  e  r  f  e  r  n.  \on  Fischer  (Z.  f.  Maschb. 
\S.  11.  20.  S.  33*).  Durch  die  Anwendung  von  selbsttätig 
siiannenden  ßohrvorrichtungen  mit  Auswerfern  können  d^e 
Kosten  für  das  Auf-  und  Abspannen  wesentlich  verringert 
werden.  An  vier  iverschiedencn  Beispielen  wird  die  .An- 
wendung von  .Vnswerfern  gezeigt. 

Schweißen. 

Die  elektrische  .S  c  h  w  e  i  ß  u  n  g  i.  n  X  m  e  r  i  k  a. 
\  on  Sauer  (ETZ.  26.  11.  20  S.  173*).  Es  wird  berichtet 
über  die  in  .\merika  .gemachten  ILrfahrungen  über  die  .An- 
wendung der  elektrischen  Schweißung,  besonders  im  Schiff- 
bau. Die  eingesetzte  Kommission  hat  sich  für  die  wiitcst- 
ge'hendc  Anwendung  der  elektrischen  Schweißung  im.  .Schiff- 
bau ausgesprochen.  Angaben  über  Lichtbogeuichweißung 
mit  Metallelcktroden  für  Überlappung  und  Stumpf- 
schweißung  unter  .Angabe  des  Schweißmetallverbrauchs  be- 
zogen auf  die  -Seh weißnahtlän,gc  und  Angaben  über  Kasten- 
schweißung.  .\ngahen  von  Schweißzeit,  Strom-  und  Draht- 
virbrauch. 

Technisches  Büro,  Schulwesen,  GeschichtHches. 

B  e  t  r  i  e  b  s  r  e  c  h  e  n  s  c  h  i  e  b  e  r  System  Fried- 
rich-Hippler  (\VT.  i.  II.  20  S:  81*).  Der  Zweck  des 
Rechenschiebers  ist,  für  Arbeiten  auif  'der  Drehbank  bei  ge- 
gohener  Leistung  der  Bank  und  .gegebenem  Durchmesser  des 
zu  drehenden  Werkstückes  die  vorteilhafteste  Drehzahl, 
Schnittiefe  und  \'orschub  in  kürzester  Zeit  festzustellen. 

Werkzeuge. 

Fräser  mit  eingesetzten  Zähnen  (ühland, 
Pjakt.  Mctallbeanbtg.  19.  1[.  u.  4.  HI.  20.  S.  34  u.  65*). 
Konstruktion  von  Messerköpfen  mit  eingesetzten  Messern 
aus  Rund-  und  Vierkantstahl.  Walzenfräser  mit  spiralig 
eingesetzten  Messern.  Plan-  und  Wallzenfräser  mit  parallel 
und  sc'hräg  zur  Achse  gestellten  ^Tessern.  X'erschicdene  I5c- 
fcstigungsweisen  von  Messern. 

S  t  a  n  ,7,  -  und  Schneidwerkzeug  mit  selbst- 
tätiger S  c  h  n  i  1 1  s  c  h  a  I  t  u  n  g.  Von  Doods  (Z.  f. 
Maschb.  15.  II.  20  S.  37*).  Zur  Herstellung  eines  Streifen- 
satzes für  eipe  Kontaktbürste  ist  es  nötig,  daß  die  Nietlöcher 
unter ' 'Beibehaltung  ihres  gegenseitigen  Abstandes  bei  den 
verschiedenen  Streifen  -um  je  i  mm  den  Abstand  vom  Ende, 
verringern.  Es  wird  ein  Werkzeug  mit  Schaltvorrichtung 
beschrieben,  bei  dem  der  Anschlag  so  geschaltet  wird,  daß 
ein  vollständiger  Satz  fertiger  .Streifen  hinter  einander  aus 
der  Presse  kommt. 

Wirtschaftliches. 

.Arbeitsteilung  ti  n  d  .A  r  b  c  i  t  s  v  e  r  b  i  n  d  u  n  .g. 
Neue  Formen  industrieller  ( i  e  m  e  i  n  s  c  h  a  f  t  s  - 
ar'bcit  (Uhlland  19.  H.  20  S.  49).  B:ehandhing  der  Vor- 
züge der  Arbeitsteilung  und  -Zerlegung.    Besprechung  der 


ISedeutung  und  Zweckmäßigkeit  der  Sondergebiete  in  der 
Industrie  von  versc'hicdencn  Gesichtspunkten.  Der  Wert 
des  (jroßbctriebes  gegenüber  dem  Handwerksbetrieb.  Die 
Bildung  von  Produktivgemeinschaften. 

Zahnräder, '  Getriebe. 

K  e  g  e  1  r  ii  d  t-  r  m  i  t  Sc  h  r  a  u  b  e  u  z  ii  h  n  e  n  u  n  d 
deren  Herstellung.  Von  LMilich  (Z.  Ver.  deutsch. 
Ing.  28.  II.  20  S.  208*).  Vm  bei  schnellaufenden  Kegel- 
rädern emen  ruhigen  Gang  zu  erzielen,  empfiehlt  sich  die 
.Anwendung  ivon  Schraubenkegelrädern,  deren  Konstruk- 
tion und  Herstelliung  auf  einer  Bilgram-Kegclräderhobel- 
inaschine  beschrieben  wird,  üm  gleic'hseitige  Zähne  zu  er- 
zielen, genügt  es  nicht,  den  Hobelstahl  einseitig  zu  ver- 
schieben, sondern  die  Schwingebene  des  Rollbügels  muß 
schräg  zur  Arbeitsrichtung  des  Werkzeuges  angeordnet  werden. 

M  a  s  c  Ii  i  n  e  n  zu  m  V  c  r  z  a  h  n  e  n  von  Z  a  h  n  - 
rädern  unter  besonderer  B  e  r  ü  c  k  s  i  c  h  t  i  g  u  n  g 
des  .A  b  w  ä  1  z  v  e  r  f  a  h  r  e  n  s.  Von  Blume  (Uhland,  Werkz. 
26.  IT.  20  S.  29*).  Konstruktive  Einzel'heiten  der  selbst- 
tätigen Bilgram-Kegelradhobelmaschinc,  Einsteillings  Vor- 
richtungen für  den  Hobclstahl,  Vorrichtung  zum  Prüfen  des 
Rades  auf  Rnndlauf. 


PATENTBERICHT. 

Klasse  49b.    Nr.  318  347. 
Vorrichtung  zum  Festpressen  des  Werk- 
stückes auf  seiner  Unterlage  bei 

Blechkantenhobelmaschinen, 
Pressen,    Stanzen    oder  Aerg\. 
Deutsche  Maschinenfabrik 
A.-G.,  Duisburg. 
Die  auf  dem  Gewinde  des  achsial 
verschiebbar  aber  umdrehbar  gelagerten 
Preßstempels  verschiebbare  Mutter  steht 
unter  Feder-  oder  Gewichtsbela.stung  und 
verschiebt   sich  bei  Überschreitung  des 
beabsichtigten  Preßdruckes  achsial  inid 
stellt  hierbei  den  Antrieb  ab. 


Klasse  49  i.    Nr.  318  558. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Wagenradach.sbüchsen  und  deren 
Zubehör  aus  Geschoßhüllen  und  -köpfen.  Mammut- 
werke Werkzeugmaschinenfabrik   Berner  &  Co. 
in  Nürnberg. 


Bf 

m 


Zur  Herstellung  der  Wagenradachsbüchsen  wird  der  Boden 
von  Geschoßhüllen  durchbohrt,  die  Stoßringe  werden  aus  Geschoß- 
hüllen abgestochen  und  die  Kronenmuttern  aus  Geschoßköpfen 
gedreht. 

Klasse  49  b.    Nr.  318  592. 
Sägebogen   mit  Einrichtung  zum  Einspannen  von  Sägeblättern 
verschiedener  Länge.    Ernst  Reitz,  Hanau. 
Die    zylindrischen  Sägeblatt- 
halter   enthalten    der    .Achse  pa- 
rallele   Reihen    von  Körnungen 
o.  dgl.,  in  welche  die  Stellschraube 
eingreift. 


AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


Antwort  2   zu   Frage   15   in  WT.  3. 

Während  meiner  jahrelangen  Praxis  in  verschiedenen 
Herdfabriken  habe  ich  Tausende  von  Herdtüren  pressen 
lassen,  und  zwar  mit  einfachen  Gußstempeln.  Teilweise  wur- 
den diese  Türen  aus  Not  auf  einer  starken  Exzenterpresse, 
meist  jedoch  auf  Friktionspressen  verarbeitet.  Die  in  der 
Frage  erwähnten  Falten  habe  ich  nur  dann  bemerkt,  wenn 
die  Stempel  nicht  sauber  gearbeitet  waren.  Die  wagerechte 
Fläche  des  Randes  muß  sauber  aufliegen,  insbesondere  an 
den  Ecken.  Vielleicht  sind  auch  die  Abrundungen  im  Falle 
des  Anfragenden  etwas  zu  kurz  gehalten  gewesen,  aus  der 
Skizze  ist  das  nicht  ersichtlich.  Der  Zuschnitt  war  in  jedem 
Fall  so  groß  gehalten,  daß  nach  dem  Pressen  die  Türen  noch 
ringsherum  2  bis  3  mm  beschnitten  werden  konnten.  Viel- 


leicht prüft  der  Einsender  einmal  seine  Werkzeuge  in  der 
angedeuteten  Richtung.  Die  wenigsten  Herdfabriken  hatten 
vor  dem  Kriege  Ziehpressen  zur  Verfügung  und  haben  ihre 
TüreA^usschließlich  auf  Friktionspressen  hergestellt.  Auch 
könntC:der  lunsender  einmal  versuchen,  die  Türen  warm  zu 
pressen,  notwenrlig  ist  dies  jedoch  nicht.  L(!l). 

Frage  25. 

In  meiner  Härterci  ist  die  Fudisanlage,  wie  in  F"ig.  i 
dargestellt,  ausgeführt.  Insgesamt  ist  eine  Rostfläche  von 
3,55  qm  vorhanden.  Der  Querschnitt  der  Füchse  ist  gleich- 
falls aus  der  Zeichnung  zu  ersehen,  liemcrkcn  möchte 
ich,  daß  diese  wagcrcchl  liegen,  und  nicht  auf  Steigung. 
Der  Blechschornstein  hat  .150  mm  0  und  ist  22  m  hoch, 
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er  zieht  aber  nuhl,  und  meine  Härtcrei  kann  daher  nicht 
richtig  arbeiten.  Ich  habe  das  Baugerüst  schon  erhöht 
und  2,  3,  4,  zuletzt  5  m  ohne  Erfolg  aufgesetzt.  Auch  habe 
ich  eine  drehbare  Haube  aufsetze  n  lassen.  Es  wurde  außer- 
dem lolgender  Versuch  unternommen:  Das  obeie  Kojir- 
stück  aul  etwa  1,5  ni  wurde  mit  Klappen  (Fig.  2)  ver- 
schen, so  daß  starker  Wind  den  Zug  cihöhcn  mußte. 
Weiter  wurde  der  Fuchs  von  650  X  600  auf  den  Querschnitt 
von  550  X  500  j;cbracht,  also  enger  gebaut,  um  dem  Schorn- 
slcinfincrsc  hiiitt  niilu  r  zu  kommen.  Der  Sc hornstc-in  arbeitet 


Im  Fuchs  einge- 
baute Zungen- 
wand. 


Flg.  1.  Härtereiplan. 
Gesamte  Rostfläche  3,55  qm 


auf  gemauert  werden  und  der  Teil  der  Zunge  unter  dem  Schorn- 
stein (in  Fig.  4  gestrichelt)  nicht  in  der  ganzen  Hölie  des 
Fuchses  hergestellt  wird,  damit  noch  genügend  Öffnung 
für  die  Fuchseinmündung  bleibt.  Immerhin  wird  es  sich 
empfehlen,  diesen  Teil  Zungenwand  unter  dem  Schorn- 
stein etwa  30 — 40  cm  hoch  einzumauern. 

Ferner  ist  noch  darauf  zu  achten,  daß  nicht  etwa  bei 
den  verschiedenen  Raucheinmündungsöffnungen   der  Öfen 
sich  undichte  Stellen  befinden,  durch  die  kalte  Luft  in  den 
F'uchs  zutreten  kann,  denn  hierdurch  könnte  der  Zug  auch 
beeinträchtigt  werden. 

Bei  den  verschiedenen  Öfen,  die  an 
diese  Anlage  angeschlossen  sind,  gehen 
Rauchgastemperaturen  ganz  verschied- 
ener Art,  kleine  und  hohe  Temperaturen, 
ab,  und  es  muß  bei  einer  solchen  An- 
lage, wo  dies  der  Fall  ist,  überhaupt 
viel  Zug  vorhanden  sein,  zumal  ein 
Eisenschornstein  von  außen  wesentbch 
abgekühlt  wird. 

Die  Befolgung  obiger  Vorschläge 
allein  genügt  jedoch  nicht,  um  genügend 
Zug  zu  erzielen,  da  die  Rechnung  eben 
ergibt,  daß  der  Schornsteinquerschnitt 
fast  um  y,  und  seine  Höhe  um  10  m 
zu  klein  ist. 

Wenn  Sie  aber  den  Schornstein 
nicht  vergrößern  wollen,  so  können  Sie 
nur  versuchen,  künstlichen  Zug  zu 
erreichen  durch  Einmauern  eines  Ex- 
haustors. 

Berechnung. 
Unter  Annahme  eines  stündlichen 
Brennstoffverbrauchs  von    300  kg  für 
sämtliche  Öfen  ergibt  sich: 

Oberer  lichter  Schornstein  quer- 
schnitt : 


Beim  [Anwärmen 
reißt  der  Zug 
usw.  aus 


Flg.  s. 

Schornstein- 
klappen. 


dann  folgendermaßen : 
von  Mannloch  a  aus 
Papierstücke,  Lappen  usw.  aus  dem 
Schornstein  heraus.  Schließe  ich  den 
Schieber  I,  so  brennen  die  Öfen  von 
Fuchs  II  tadellos;  öffne  ich  I  und 
II,  so  zieht  der  Schornstein  nicht 
mehr  oder  aber  sehr  wenig;  auch  III 
habe  ich  zumauern  lassen  und  I  und 
II  offengehalten,  m't  demselben  Ergeb- 
nis. Hat  die  rechtwinklige  Lage  des 
Fuchses  auf  den  Zug  Einfluß,  so  daß  Wirbel  entstehen  ? 
Einsteiglöcher  usw.  wurden  mit  Lehm  verschmiert, 
so  daß  kalte  Luft  keinen  Zutritt  hatte.  Alles  ohne 
Ergebnis.  Wo  liegt  der  Fehler  ? 

Antwort. 

Der  Fehler  in  der  Anlage  ist  im  folgenden  zu  suchen : 
Nach  unten  gegebener  Berechnung,  nach  der  bei  sämt- 
lichen Öfen  ein  stündlicher  Brennstoffverbrauch  von  300  kg 
für  I  Stde.  zugrunde  gelegt  ist,  der  wohl  keinesfalls  zu  hoch 
sein  wird,  müßte  der  Schornstein  bei  Erzielung  eines  Zuges 
von  15.5  mm  Wassersäule  mindestens  32,5  m  Höhe  u.  1,15  m 
o.  1.  0"  haben. 

Es  wird  sich  empfehlen,  daß  im  Winkel,  da,  wo  die  bei- 
den Füchse  zusammenstoßen  und  in  den  Schornstein  ein- 
münden sollen,  eine  Stein  starke  Zungenwand  einge- 
mauert wird  und  die  beiderseitigen  Ecken  in  der  Fuchshöhe 
schräg  ausgemauert  werden,  damit  der  Fuchs  ansteigt  (Fig.  3 
u.  4).  Dies  ist  so  gedacht,  daß  die  beiden  Zungenecken  von 
der  Fuchswand  bis  zum  Schornstein  in  ganzer  Fucbstöhe 


Fn  = 


300  •  19  [i  +  ^  •  239°J 


0,58  qm. 


1,29- 1,0 -3600 -4 
Oberer  lichter  Durchmesser : 
dfl'  =  0,86  m. 

Dieser  Wert  gilt  für  gemauerte  Schornsteine.  Für 
Blechschornsteine  ist  erfahrungsgemäß  der  Durchmesser 

do=-^do'  zu  setzen,  so  daß  sich  ergibt: 

Oberer  lichter  Durchmesser : 

do  =  -|do'  =  1,15  m. 

Schornsteinhöhe  über  Rost: 

Hr=  [15  •  1,15  +  2,5  •  4  +  0,04-26,6]  =  31,25  m. 

Gesamthöhe:        32,5  m. 

Auftrieb  der  Rauchgase  (Zug)  in  mm  Wassersäule: 

,        .        ,        ,  1000  r      I  I  1 

hw  =  (30  — 6- 1,15)  I  — —.  ;  1. 

^  ^  2,93  L273  +14     273  +  300J 

hw  —      15,5  mmi 
Erforderlich  mindestens  20  mm  für  normalen  Schorn- 
steinzug, so  daß  der  Schornstein  noch  etwas  größer  ge- 
wählt werden  müßte.  E.  C. 


Nur  Anfragen,  denen  Abonnementsquittung  und  Rückporto  beiliegen, 
finden  Beantwortung.  Anfragen  nach  Bezugsquellen  werden  schnftlich 
erledigt;  den  Meldungen  auf  solche  Anfragen  ist  daher  Porto  zur 
Weiterbeförderung  beizufügen ;  alle  Anfragen  von  allgemeinem  Interesse 
werden  im  Sprechsaal  beantwortet.  Eine  Verpflichtung  hinsichtlich 
des  Zeitpunktes  der  Beantwortung  kann  nicht  eingegangen  werden. 


Den  Verfassern  größertr  Originaibeiträge  stehen  je  nach  deren  Umfang  bis  su  lo  Exemplaren  des  betr.  vollständigen  Heftes  kostenfrei  sur  Verfügung,  wenn 
bei  Einsendung  des  Manuskriptes  ein  enispreckenäer  IVunsch  mUgeteilt  wird.    Sonderaidrucke  weroen  nur  bei  rechtzeitiger  Bestellung  und  gegen  Erslailung 

der  Kosten  geliefert. 

Für  die  Schrifdeitung  verantworilich:  Professor  $r.=3ng.  G.  Schlesinger-Charlotteabnrg.  —  Verlag  von  Julius  Springer  in  Berlin. 
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VERWENDUNG  NORMALISIERTER  MASCHINENTEILE  IM  FACHZEICHNEN 
DER  MASCHINENBAULEHRLINGE. 

Von  Otto  Stolzenberg,  Charlottenburg. 


Nachstehend  skizzierter  Lehrgang  soll  zeigen,  wie  man 
ach  mit  verhältnismäßig  geringen  Mitteln  einwandfreies 
kizziermaterial  beschaffen  und  verwenden,  und  wie  man 
e  Skizzierübungen,  die  ja  einen  wichtigen  Teil  des  Fach- 
^ichnens  der  Maschinenbauer  ausmachen,  mit  dem  übrigen 
teichenunterricht  und  der  Fachkunde  organisch  verknüpfen 
mn.   Vorausgesetzt  sei.  daß  die  Schüler  mit  den  Begriffen 


Klasse  ib2 


Blatt i 


Charlottenburg, den 


Name  des  Schulers 


Klasse  ib  2 


Fig.i.    Blatt  I  des  Lehrganges  (Vorbereitung). 

Grundriß,  Aufriß,  Seitenriß,  Schnitt  usw.  vertraut 
sind.  Es  ist  möglich,  unter  Ausschaltung  einer  eigent- 
lichen Projektionslehre  die  genannten  Begriffe  beim  Fach- 
zeichnen selbst  zu  entwickeln  oder  ganz  davon  abzusehen 

und  den  Schüler  so  zeichnen  zu  lassen,   

wie  er  das  Werkstück  „von  oben",  „von 
vorn"  und  „von  der  Unken  Seite"  sieht. 
Diese  Grundbegriffe  kann  man  an 
Hand  einfacher  Walzeisenprofile  u  dergl 
lehren,  wie  es  Blatt  1-3  (Fig.  1-3)  des 
Lehrganges  zeigen. 

Das    Ziel    des  Zeichenunter- 
richts     für  Maschinenbaulehr- 
'inge    ist    das    geläufige  Lesen 
der  Werkstattzeichnungen:  Der 
Gehilfe  und  der  Meister  müssen  außer- 
flcm   imstande   sein,   einen  Gedanken 
tlurch    Skizze  zu  erläutern.    Um  aber 
^''-ichnungen  lesen  zu  können,  muß  man 
Ibst  gezeichnet  haben.    Daraus  ergibt 
■>ich   die    Notwendigkeit  ausgedehnter 
Skizzierübungen  und  die  Einschränkung 
'  -^  Reißbrettzeichnens  für  die  genannten 
-  hüler.    Auch  der  folgende  Lehrgang 
jist  in  erster  Linie  für  Skizzierzwecke  zu- 
isammengestel{lt.     Damit  ist  nicht  ge- 
sagt,  daß  man   nicht  befähigten  und 
rasch    vorgeschrittenen    Schülern  ge- 


statten soll,    hin  und  wieder  eine  Ski77P  rr^if  u  u 
Reißbrett,  Schiene  und  Winkel  aufzu'zlhneTunT tuS 

=^rt"ku's:;"rtr  '^'^ 

Was  nun  die  Zeichenmodelle  anbelangt,  so  wurde 
früher  und  wird  noch  jetzt  nach  Stücken  geafbeitet.  ^^  sie 
die  bekannten  Lehrmittelhandlungen  auf  den  Markt  hZgen 

  Vielfach    wurden    und    werden  diese 

Gegenstände   vermehrt   um  Teile,  die 
in  Fabriken  aus  irgendwelchen  Gründen 
nicht   mehr  gebraucht   werden,   z  B 
Ausschußstücke   oder  veraltete  Werk- 
stücke.     Dieses    Verfahren    hat  den 
nicht    zu    unterschätzenden  Nachteil, 
daß    der    Anfänger     in    der  Schule 
vorwiegend    mit   Teüen   zu   tun  hat, 
die  nicht  einwandfrei  sind.     Und  das 
ist  gefährlich.    Wohl  soll  man  auch  im 
Unterricht  fehlerhafte '  Stücke  zur  Er- 
läuterung    heranziehen,     aber  nicht 
solche  Stücke    vorwiegend  als  Muster 
benutzen.     Dies   war   mit   ein  Grund, 
Normalien    dem    Lehrgange  zugrunde 
zu  legen.    Außerdem  sind  normalisierte 
Maschinenteile    oder    ,',  Normalien"  in 
Konstruktion  und  Ausführung  erprobte 
und  hervorragend  gute  Maschinenteile. 
Dazu  kommt,   daß   sie  fast  jeder  Ma- 
schinenbaulehrling   aus    seiner  Praxis 
kennt,  oder  daß  sie  ihm  an  einfachen 
Anwendungsbeispielen  klargemacht  wer- 
den können.      Ferner   sind  Normalien 
derartig   billig,    daß   man   mehrere    Exemplare  desselben 
Stückes  beschaffen  und  sie  den  Schülern  in  die  Hand  geben 
kann.    So  ist  auch  eine  Klassen-  und  Massenunterweisung 
möglich,  die  sich  gerade  für  den  Anfangsunterricht  bewährt 


Charlottenburg  den 


Name  OES  Schülers 


WT.  1920. 


Ff».  8.    Blatt  2  fies  Lehrganges  (Vorbereitung). 
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liat.  Der  Sclüiler  sieht  das  Stück  nicht  bloß  in  nebelhafter 
Ferne  auf  dem  Pult  oder  in  der  Hand  des  Lehrers,  er  hält  es 
selbst  in  der  Hand,  kann  sich  Material  und  Ausführung  an- 
sehen und  vor  allen  Dingen  messen.  Die  gleichmäßige 
Ausführung  der  Normalien  mit  Genauigkeiten  von  Hun- 
dertsteln eines  Millimeters,  wo  es  nötig  ist,  ermöglicht  hier- 
bei die  nicht  zu  unterschätzende  Erziehung  zu  zuver- 
lässigem Messen.    Und  schließlich  spriclit  noch  ein  wich- 


KLAf-5E.   I  bK 


Blatt  3 


Lehrgang.^) 

1.  Aufgabe.   Flachkeil  rBlatt  4,  Fig. -I,. 

a)  Verwendung. 
Eine  im  Mascliinenbau  häufig  vorkommende  lösbare 
Verbindung  ist  die  mit  Hilfe  von  Nut  und  Feder.  Die  Feder 
kann  mit  dem  einen  Arbeitstück  aus  einem  Stück  bestehen, 
z.  B.  ,, angehobelt"  sein  (Fig.  5),  sie  kann  aber  auch  als 
besonderes    Zwischenstück  hergestellt 
werden   (Fig.  (>)  und  muß   dann  ,, ein- 
gepaßt"    werden.      In    diesem  I'alle 
erhalten    die   beiden  miteinander  zu 

verbindenden 
Werkstücke  Nu- 
ten. Wird  also 
z.  B. 'eine  Riemen- 
scheibe oder  ein 
Zahnrad  auf  eine 
Welle  ,, aufgefe- 
dert", so  müssen 
beide  mit  Nuten 
versehen  sein. 
Die  Nut  in  der 
Welle  wird  mit 
einem '  Langloch- 
fräser (Fig.  7-9) 


Charlottenburg.  den 


Name  des  Schülers 


Vlg.  B. 


Fl».  6. 


Fl«.  6  u.  6. 

Nut  und  Feder. 


a 

--4 

Klasse  i  "bs 
Flachkeil 


Fl«.  3.    Blatt  3  des  Lehrganges  (Vorbereitung). 

tiger  Punkt  mit:  die  Wirtschaftlichkeit  der  Normalienver- 
wendung im  Maschinenbau.  Man  stelle  z.  B.  den  Preis 
einer  anormalen,  in  Einzelarbeit  angefertigten  Schraube 
dem  Preise  einer  durch  Massenfabrikation  erzeugten  gegen- 
über. Die  wiederholte  Betonung  des  wirtschaftlichen  Ge- 
sichtspunktes im  Unterricht  wirkt 
zweifellos  erzieherisch,  sie  veranlaßt 
den  Schüler  zu  denken  und  zu  über- 
legen, wie  er  mit  möglichst  einfachen 
Mitteln  die  größtmögliche  Leistung  be- 
wirken kann.  Der  Lernende  erfaßt 
auf  diese  Weise  einen  Grundsatz  nicht 
nur  der  Maschinenindustrie,  sondern 
der  Volkswirtschaft  überhaupt. 

Bei  der  Behandlung  der  einzelnen 
Stücke  empfiehlt  sich  folgender  Vor- 
gang: 

1.  Benennung    des   Stückes,  und 
eng   damit  zusammenhängend : 

2.  Verwendung, 

3.  Material, 
Ausführung, 

Preis,  damit  der  Lehrling  einen 
ungefähren  Anhalt  für  den 
Wert  der  .betreffenden  Werk- 
stücke erhält. 

Erwünscht  ist  ferner,  daß  das 
Lesen  von  Werkzeichnungen  mit 
den    Skizzierübungen   Hand   in  Hand 

geht,  in  der  Weise  etwa,  daß  in  einer  Werkzeichnung 
(Blaupause)  die  bereits  bekannten  Stücke  aufgesucht  oder 
solche,  vielleicht  mit  anderen  Abmessungen,  heraus- 
gezeichnet werden,  damit  der  Schüler  allmählich  auch 
zum  Lesen  schwieriger  Zeichnungen  geführt  wird. 

Wo  irgend  angängig,  ist  im  Unterricht  auf  die  Normen 
des  Nadi  hinzuweisen. 


FiB.  7-9.  Langlochfräser. 

eingefräst  und  erhält,  von  „oben"  gesehen,  die  Form 
der  Fig.  10.  Die  Nut  der  Riemenscheibe  oder  dergl. 
wird  gestoßen,  gezogen  oder  gehobelt.  Der  Federkeil 
muß,  um  in  die  Nut  zu  passen,  an  den  Enden  mit  der 
Feile  abgerundet  werden   (gestrichelte  Linie   in  Fig.  11) 


4- 

5- 


Blatt  a. 
ZylStift,  Mat  Stahl.gez. 


1 


Bohrbuchse, 
mat  6u5zstahl 


Vorlegescheibe, 
MAT  Stahl 


Kegelst iFT,  Mat  6u5ZSTahl,6EZ 

EZEZEE3 


Kupplungsbacke,  MAT  Ph.-Br 
_L 


Charlottenburg,  den 


Name  des  Schülers 


Fl«.  4.    Blatt  4  des  Lehrgänge«. 

und  wird  dann  mit  einem  Bleihammer  oder  dergl.  in  dif- 
Nut  der  Welle  eingeschlagen.  Nunmehr  sitzt  der  Feder- 
keil bis  etwa  zu  seiner  halben  Höhe  (über  die  genauen  Maüe 
haben  die  Werkstätten  besondere  Vorschriften)  in  der 
Wellennut,  und  die  Riemenscheibe  oder  das  Zahnrad  wird 

')  Die  in  dem  Lehrgarg  verwendeten  Normalien  sind  fast  aus- 
schließlich Loewe-Nornialien,  z.T.  auch  A EG-Normal ien. 
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so  darüber  geschoben,  daß  das  bisher  freie  Oberteil  der 
Feder  in  der  Riemenscheiben-  oder  Zahnradnut  sitzt. 


Flg.  10.    Genutete  Welle. 


Flg.  11. 

Abgerundeter  Federkeil. 


b)  Material. 
Das  Material  ist  gezogener,  lehrenhaltiger  sogen.  Keil- 
stahl, dessen  Festigkeit  mindestens  50  kg/qmm  beträgt 
der  aber  gleichzeitig  mit  Rücksicht  auf  die  auftretenden 
Kräfte  zäh  und  dehnbar  sein  muß. 

c)  Ausführung. 
Diese  Keile  werden  mit  Hilfe  von  Kaltsägen  (Hub- 
sägen) bündelweise  auf  Länge  zugeschnitten  oder  mit  einer 
Kreissäge  auf  richtiges  Maß  geteilt.  Die  Wirkungsweise 
der  Hubsäge  ist  ähnlich  wie  die  der  Handsäge,  d.  h.  sie 
schneidet  durch  Hin-  und  Hergang.  Diese  Bewegung  wird 
durch  einen  Kurbelmechanismus  eingeleitet.  Außer  der 
Abrundung  mit  der  FeUe  beim  Einpassen  bedürfen  diese 
Keile  keiner  weiteren  Bearbeitung. 

d)  Preis.i) 

Ein  Keil  in  der  abgebildeten  Größe  kostet  etwa  0,65  M. 

Methodisches. 
Entweder  jeder  Schüler  oder  Gruppen  von  zwei  bis  zu 
fünf  Schülern  bekommen  ein  derartiges  Stück  in  die  Hand. 
Unter  Mitarbeit  des  Schülers  werden  Bezeichnung,  Ver- 
wendungsmöglichkeiten (Erläuterung  durch  Tafelskizzen) 
festgestellt.  Das  Material  wird  auf  Grund  seines  Aussehens, 
besonders  aber  hinsichtlich  des  Verwendungszweckes  er- 
mittelt. Unter  Benutzung  der  Erfahrung  der  Schüler  sind 
die  möglichen  Herstellungsarten  zu  erwägen,  wobei  z.  B. 
Herstellung  durch  Handarbeit  einerseits  und  durch  ver- 
schiedene Arten  von  Maschinenarbeit  anderseits  gegen- 
einander abgewogen  werden  können.  .  Es  ist  darauf  hinzu- 
weisen, daß  durch  Verwendung  gezogenen  Materials  sich 
häufig  eine  weitere  Bearbeitung  erübrigt  und  die  Herstel- 
lungskosten verringert  werden.  Der  Preis  ist  zu  schätzen^). 
Dann  hat  genaues  Aufmessen  mit  Stahlmaßstab,  Schub- 
lehre, Mikrometerschraube  ^)  und  gleichzeitiges  freihän- 
diges Skizzieren  zu  erfol- 
^  gen.  Die  drei  notwen- 
digen Maße  (Länge,  Breite, 
Dicke)  lassen  sich  aus  der 
Raumlehre  ableiten.  Die 
richtige  Maßeintragung  ist 
an  der  Tafel  an  Beispiel 
und  Gegenbeispiel  zu  er- 
läutern (Fig.  12).  Auch 
kann  schon  auf  abgekürzte 
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Fig.  la.  Gegenbeispiel 
für  falsche  Maßeintragung. 


Darstellung,  wie  Kennzeichnen  eines  Vierkantes  durch 
Ziehen  der  Diagonalen,  hingewiesen  werden.  Die  Skizze 
soll  nicht  maßstäblich,  aber  in  den  richtigen  Verhält- 
nissen angefertigt  werden.  In  einer  Blaupause,  von  der 
Fig.  13  einen  Ausschnitt  zeigt,  ist  ein  Flachkeil  aufzusuchen 
und  gegebenenfalls  herauszuzeichnen. 

Sämtliche  Preise  sind  Friedenspreise.  Nach  einem  BericTit  von 
■'>r.  Tng.  Reser  vom  19.  Febr.  1920  im  Verein  deutschet  Ma- 
schinenbauanstalten über  die  Grundlagen  der  Preissteigerung  sind 
die  Löhne  auf  das  5— 6-fache,  die  Materialkosten  auf  das  20— 30  ^ac he 
gestiegen,  auch  sind  die  Unkosten  noch  höher  gestiegen.  Becker, 
Köln,  erwähnt  an  derselben  Stelle,  daß  man  als  Unterlagen  für  die 
Kalkulation  die  40-fachen  Materialien-  und  die  l2-fachen  Lohnpreise 
angeben  müsse  (wegen  Minderleistung).  Diese  Preise  sind  inzwischen 
noch  weiter  in  die  Höhe  gegangen.  Hierüber  sind  auch  die  Schüler 
zu  belehren. 

^)  Eine  eigentliche  Kalkulation  ist  für  den  Anfänger  viel  zu 
schwierig  und  daher  in  diesem  grundlegenden  Lehrgang  nicht  beabsichtigt. 

Der  Zollstock  oder  das  Holzlineal  sollten  nicht  geduldet  wer- 
den.   Sie  verleiten  zu  ungenauem  Messen  auch  in  der  Werkstatt. 


Bei  Besprechung  des  Herstellungsverfahrens  ist  auch 
besonderer  Wert  auf  die  Meßverfahren  zu  legen.  Die  er- 
wähnten Werkzeuge  sind,  wenn  mögHch,  im  Original  zu 
zeigen.  Da  dies  bei  den  besprochenen  Maschinen  nicht  immer 
möglich  ist,  muß  die  Anschauung  durch  AbbUdungen  (a  ich 
aus  Katalogen  usw.)  unterstützt  werden.  — 

2.  Aufgabe.    Zylindrischer  Stift  (Blatt  4,  Fig.  4). 

a)  Verwendung. 
Die  Verwendung  dieser  Stifte,  die  auch  unter  den 
Namen  Prisonstifte  oder  Paßstifte  bekannt  sind,  ist 
im  Maschinenbau 
überaus  vielseitig. 
Sehr  häufig  finden 
sie  beim  Zusammen- 
bau als  lösbare 
Verbindung  Anwen- 
dung. Handelt  es 
sich  z.  B.  darum, 
die  Lage  zweier  Ma- 
schinenteile wie  eines 
Bockes  und  des  da- 
runter befindlichen 
Gestelles  so  gegen 
einander  zu  sichern, 
daß  beide  Teile  nach 
Auseinandernehmen 
wieder  zusammen- 


Fi».  14. 

Anwendung 
des  zylindrischen 
Stiftes. 


Flg.  13.  Werkzeichnuug  zum  Üben  im 
Zeichnungenlesen  (Wechselräderanordnung 
von  I)rehbank). 


passen,  so'  verwendet  man  solche  Stifte.  Hierbei 
wird  das  längere  Ende  des  Stiftes  in  dem  abnehmbaren 
Maschinenteil,  das  kürzere  in  dem  stehenbleibenden  Ma- 
schinenteil untergebracht  (Fig.  14).  Beim  Abheben  bleibt 
dann  der  Stift  wegen  der  größeren  Reibung  in  dem  ab- 
nehmbaren Maschinenteil  stecken. 

b)  Material. 
Sind  größere  Kräfte  aufzunehmen,  so  werden  Stifte 
aus  gezogenem  Gußstahl  mit  einer  Festigkeit  von  70  —  80  kg 
für  I  qmm  benutzt,  für 
untergeordnete  ;  Zwecke 
genügt  als  Material  sogen, 
gezogener  Schraubenstahl 
mit  geringerer  Festigkeit. 

Außerdem  wird  mit  Rück-  v\s  is.  Material  für  Stifte, 

sieht  auf  die  Beanspru- 
chung Zähigkeit  verlangt.    Ein  in  der  abgebildeten  Weise 
(Fig.  15)     in   kaltem    Zustande  verschlungenes '  Material- 
stück (vorzeigen!)  läßt  auf  vorzügliche  Zähigkeit  schließen. 

c)  Ausführung. 
Das  Material  ist  Rundmaterial.  Die  Stifte  werden 
sauber  gedreht  und  mit  entsprechender  Abrundung  abge- 
stochen, was  auf  selbsttätigen  Maschinen  geschehen  kann. 
Der  Grat,  der  sich  nach  dem  Abstechen  bildet,  wird  mit  der 
Feile  entfernt  oder  mit  einer  Schmirgelscheibe  abgeschliffen. 

d)  Preis. 

Der  abgebildete  Stift  kostet  in  Gußstahl  etwa  0,35  M, 
in  Schraubenstahl  etwa  0,15  M  das  Stück. 

13* 
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Methodisches. 
Neil  ist  in  der  Zeichnung  die  Benutzung  der  Mittel- 
linie, auf  (leren  Bedeutung  eii\zugelien  ist.  Auch  kann  jetzt 
bereits  an  zeichnerischen  Abi<ürzungen  das  Durchinosscr 
zeichen  (ß  und  als  Ergänzung  das  Zeichen  für  quadratisclic 
Teile  0  gebracht  werden.')  Weiter  wäre  daraufhinzuweisen, 
daß  hiiT  zur  Verdeutlichung  sogar  eine  Ansicht,  der  Aufriß, 
genü>;t.  Bei  dem  Messen  des  Loches  und  des  Stiftdurtli- 
mcssers  können  die  Kaliberdorne  und  Toleranzrachenlehreii 
(Fig.  if)  u.  17)  erwähnt  werden.    Als  I-änge  wird  vielfacli 


Flg.  le.  'rolcraii/.kalil)er(lorn. 


FiK.  17.  Toleranzr.xchenleliru. 


das  Maß  ohne  Abrundungen  genommen.  Die  genaue  Fest- 
stellung der  Abrundungsmaße  (F'ig.  18)  dürfte  zunächst 
noch  Schwierigkeiten  verursachen.  Daher  wird  empfohlen, 
den  Stift  zunächst  scharfkantig  zeichnen  und  eine  ent- 
sprechende Abrundung  nach 
Belieben  vornehmen  zu  las- 
sen. Die  Drehstähle,  ins- 
besondere der  Abstechstahl, 
mit  dem  die  Stifte  von  der 
Stange  unter  Abrundung 
abgestochen  werden,  sind 
vorzuzeigen  oder  anzuzeichnen  und  in  ihrer  Wirkungsweise 
zu  besprechen. 

1)  Sind  Blatt  I  bis  3  dei  Lehrganges  vorangegangen,  so  genügt 
ein  kurzer  Hinweis  auf  diese  Zeichen. 


iO  


Fl».  18. 

Abrundungen  an  zylindrischem  Stift. 


3.  Aufgabe.    Konitcher  Stift  f Blatt  4,  4). 
a)  Verwendung. 
Wie  der  zylindrische  Stift  ist  der  konische  Stift  ein 
lösbares  Befcstigungsinittel.   Fr  dient  zur  Befestigung  von 
Kadkurbeln,  Rädern,  Schnecken  usw.  auf  Wellen,  falls  die 
zu  übertragenden  Kräfte  nicht  allzugroß  sind. 

b)  Material. 
Gußstahl  mit  einer  Zugfestigkeit  von  70  —  80  kg/qiiiin. 

c)  Ausführung. 
Konische  Stifte  werden  durch  Drehen  aus  Rundmaterial 
hergestellt.    Das  Abstechen  mit  Abrundung  geschieht  wie 
bei  dem  zylindrischen  Stift.    Die  Prüfung  auf  Genauigkeit 
erfolgt  mit  Hilfe  einer  Konuslehre  (Fig.  19). 

d)  Preis. 

Ein  Stift  in  der  abgebildeten  Größe  hostet  0,40  M. 

Methodisches. 
Der  Begriff  ,, Konizität"  ist  zu  entwickeln  und  als 
Durchmesserunterschied,  auf  die  Länge  100  bezogen,  fest- 
zustellen. Der  Unterschied  macht  2  aus.  Die  Konizität 
beträgt  demnach  2  vH  oder  als  Verhältnis  ausgedrückt 
2  :  100  =  1  :  50.  An  einigen  weiteren  Beispielen  (z.  B. 
Länge  =  180;  großer  Durchmesser  =  19,1;  kleiner  Durch- 
messer =  15,5 
oder  Länge  =  3O; 
großer  Durchmes- 
ser =  7,22 ;  kleiner 
Durchmesser  = 
6,5)  ist  das  Gelern- 
te zu  befestigen. 

Weitere  Beispiele  für  Befestigungskonen  sind  mit  Hilfe 
der  Schüler  anzuführen.  Auf  die  üblichen  Konussysteme 
wie  metrischer  Konus,  Morse-Konus  usw.  ist  einzugehen 
und  auf  den  Gebrauch  von  Konustafeln,  wie  sie  in  Taschen- 
büchern verzeichnet  sind,  ist  hinzuweisen.        (Korts.  folgt.) 


j-i«.  10.   Konuslchre  und  Konusdorn. 


STANZWERKZEUG. 

Von  L.  Meißler,  Kaiserslautern. 


In  unserem  Werke  wurden  30  000  Stück  Scheiben 
aus   S.M.-Blech,   0,5  mm  dick,  gestanzt   (Fig.   i).  Einer 


späteren  Anordnung  zufolge  sollte  die  Stegbreite  auf  1,40  mm 
verringert  werden.  Da  voraussichtlich  nur  diese  Menge 
nachzustanzen  ist,  mußte  man  von  Anfang  an  auf  ein 
billiges  Werkzeug  sehen.  Schwierigkeit  machte  nur  die 
Zentrierung,  da  an  dem  äußeren  Rand  der  Scheibe  keinerlei 
Aussparung  ist. 

Man  half  sich  nun  auf  folgende  Weise.  Wie  aus  Fig.  2 — 4 
ersichtüch,  sitzt  in  dem  Stück  Schmiedeeisen  a  eine  Stahl- 
büchse b,  deren  Loch  weite  6,97  mm  beträgt.  Quer  durch 
Büchse  und  Platte  wurde  ein  Schhtz  von  1,40  mm  Breite 
und  etwa  7  mm  Tiefe  gefräst.  In  diesen  Schlitz  wurde  ein 
Stahlplättchen  c  von  denselben  Abmessungen  eingepreßt 
und  durch  einen  Stift  d  gesichert.  Büchse  und  Plättcheni 
sind  gehärtet.  Da  nun  der  Stempel  e  öfter  zu  schärfen  ist, 
wurde  er  wegen  der  geringen  Schützbreite  zum  Auseinander- 
nehmen gemacht.  Die  Konstruktion  ist  leicht  aus  den 
Abbildungen  zu  ersehen. 

Um  ein  sicheres  Zentrieren  zu  erzielen,  wurde  in  die 
eine  Hälfte  der  Matrize  die  gehärtete  Aufnahme  f  ein- 
gesetzt. Ihr  hervorstehender  Teil  paßte  genau  in  die  ui^ 
gestanzten  Scheiben.  Um  die  Reibung  zu  vermeiden,  wurd« 
sie  nach  unten  verjüngt.  Durch  die  Feder  g  wird  die  Aui 
nähme  immer  nach  oben  gedrückt.  Wird  nun  ein  Stanzten 
auf  die  Matrize  gelegt  und  der  Stempel  kommt  herunter,  so 
drückt  sein  vorstehender  Teil  die  Aufnahme  zurück,  hält 
aber  das  Stanzteil  gleichzeitig  in  der  richtigen  Lage. 

Um  zu  verhindern,  daß  das  gestanzte  Teil  wieder  in 
die  Aufnahme  zurückfällt,  wurde  an  dem  Rande  der  Schei- 
ben eine  Feder  h  angebracht,  die  beim  Abstreifen  der 
Scheiten  diese  nach  vorn  wirft.   D;e  Feder  h  besteht  nur 
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aus  einem  einfachen  gebogenen  Stück  Kiavierdraht    das  Bürste  7wi.ri.pn  Mif+  i       ^  v 

unten  in  die  Matrize  festgeklemmt  ist  iiurste  zwischen  Mittel-  und  Zeigefinger  und  legt  die  Schei- 

Durch  die  Aufnahme  f  wird  der  geringe  Abfall  immer  iZ.Z     l'^^^'l^^u  """f  «i"-  Dies  ging  bei  einiger 

mit  nach  oben  genommen;  dort  wird  er  Idcht  und  sc^neH  ,^«3""\^^hr  schnell,  denn  zu  den  30000  Stück  brauchte 

durch  eine  k'eine  Bürste  entfernt.   Die  A  be  e  f  hä  f  die  k  eint    P  ^''^^'^  ""^«^^  -^^^^ 

^\iuciierin  nalt  die  kleinen  Fußpresse  ausgeführt. 


ZUR  FRAGE  DER  HEBEEINRICHTUNGEN  IN  BEARBEITUNGSWERKSTÄTFEN 

UND  GIESSEREIEN. 

Vo7t  Hubert  Hermanns,  Berlin- Pankow. 

Zu  den  reinen  Herstellungskosten  in  'Rparhpi+iiTicrc«,o,-i,  u-  1 

Stätten  und  Gießereien,  die  dufch  Löhn    ll^tei^^a  S  r'''  ^''""""^  ""^  """'^^^  Werkzeugma- 

Abnutzung  der  Maschinen  bestimmt  werd  r  t^eL  no^^^^  Re^emeh"  ^-^J^f-J^'-b^.tsstücke   für  die  Jedoch  m  der 

solche  für  die  Bewegung  der  Stoffe  der  rohen'  ShWf  Regel  Heben  mit  der  Hand  m  Betracht  kommt.   Das  Durch- 

und  fertigen  Stücke  untei  TWi^^rV  rH'            ^^^^^  schmttsgewicht  der  Werkstücke  für  die  schweren  Maschinen 

und  H  Sffe     D  eser  G  s^^^^^^^^                      ^^'''''T  ""'''^^^                            aufgeführten  .6  Maschinen  werden 

trachiunL  ble  ben  dTe  Ih  ,ed,vSh        .    ;o^l^<=g-"den  Bc-  Bei  jeder  Fahrt  ist  mit  einer  Hubhöhe  von  durchschnittlich 

tracntung  bleiben  die  sich  ledighch  mit  der  Bewegung  fester,  2  m   gerechnet.    Die  Hebe-  und  Förderarbeit  beträft- 

zusammenhangender  Stücke  erheblichen  Gewichtes  befassen  a    '      q       rieoe  una  ±<oraerarbeit  betragt, 

soll.    In  Bearbeitungswerkstätten  kann  aber  auch  die  Bewe-  Af  =  18  .  2  .  2  .  25  =  1800  tm  (Fahrt), 

gung  von  Werkzeugmaschinen  in  Frage  kommen,  eine  Ar-  An  _  18  .  2  .  2  .    2  =    144  tm  (Hub), 

beitsweise,  die  sich  dann  als  vorteilhaft  erweist,  wenn  Stücke  Fahrgeschwindigkeit  des  Kraus  von  5  t  Tragfähigkeit 

großen  Gewichtes,  etwa  Walzenständer,  die  eine  vielgestaltige  ^^^"^^gt  80  m/min,  die  Hubgeschwindigkeit  5  m/mm  und  die 

Bearbeitung  erfordern,  auf  einer  großen  Richtplatte  aufge-  Katzenfahrgeschwindigkeit  30  m/min. 

spannt  und  durch  verschiebbare  Maschinen  bearbeitet  werden  .    "^^^  ^^^^^  Ausnutzung  der   Tragfähigkeit  des    Ki  ans 

„       ^            ,                                                                 '  ™t  2  t  beträgt  dessen  theoretische  Höchstleistungsfähigkeit 

Zur    Frage    der   Wirtschaftlichkeit    von    Hebeein-  in  8  Stunden: 

n      A  .      ^         richtungen.  A  =  (80  .  60  .  8  .  2)   +   (30  .  60  .  8  .  2)   +  U    60   8  ^) 
Der  Anteil  der  Kosten  für  die  Bewegung  der  Arbeits-  I  „o  ,00  tm  15  •  üo  .  0  .  _) 
Stücke  und  sonstigen  Lasten  an  den  Gesamtwerkstattkosten  p,  ,i.+  -       ,                 t  ■  ^           .  •      ,        ,      ■  , 
istnaturgemäßindeneinzelnen  Werkstätten  wieauch  bei  den  ^^^^^'^^^^^  ^.^^^^  '^''f  Leistung  natürlich  auch  nicht  ange- 
einzelnen Werkstücken  sehr  verschieden.    Wird  ein  Stück  f '"^'"'l'  "^^^  "^^"^ 
auf  einer  Maschine  ganz  fertig  bearbeitet,  so  daß  nur  eine  '"S                            ^^räer-  und  Hebearbeiten  noch  zu 
zweimalige  Handhabung  des  Stückes  vor  und  nach  der  Be-  Trtj  n^'^'TT  ''''^T'T'' 

arbeitung  erforderlich  ist,  so  liegen  die  in  Betracht  zu  ziehen-  Betr  ebskosten  des  Kraus  betragen  nun,  unter  An- 
den Verhältnisse  ganz  anders,  als  wenn  ein  Stück  über  meh-  'ifZ  7lT"  '^l^'^f  ""^^  ""^^  Anschaffungspreises  von 
rere  Arhpit^ma«rV,i,-.Pr.  ,.,ar,H«rf     t7         i   •  25  000  M  bei  15  m  Spannweite,  eines  Stunden  ohnes  von  2  M 
lere  Aroeitsmascnmen  wandert.    Es  erscheint  daher  unmög-  f,;^  Ap„  Ma    V  + 
lieh,  Regeln  von  allgemeiner  Gültigkeit  aufzustellen.    Soviel  -viascmmsten  . 

ist  aber  gewiß,  daß  es  in  Zukunft  mehr  denn  je  auch  von  der  Verzinsung  5  vH  ^5ooo  •     5_  _  4  20  M  ' 

mehr  oder  minder  vollkommenen  und  zweckmäßigen  Aus-  100  .  300  ^' 

rüstung  der  Werkstätten  mit  Lohn  und  Arbeit  sparenden  Ein-  25000.    10  ' 

richtungen  zur  schnellen  und  billigen  Beförderung  der  Werk-  Tilgung  10  vH  — ^  otT.  300  ^"^.40,. 

stücke  abhängt,  die  Werkstattkosten  günstig  zu  beeinflussen.  Lohn,  8.2=   1600 

Welche  Rolle  die  Förder  kosten  spielen,  sei  an  einem  Bei-  Stromkosten  für  30  kWh,  30.0,25=     .   .   .  7,50 

spiel  in  rohen  Umrissen  gezeigt.    Es  sei  bemerkt,  daß  ein  Schmier-  und  Putzmaterial  2,00  ,, 

genaues  Ergebnis  sich  nur  unter  Zuhilfenahme  betriebs-.  Ersatzteile  3,00 

wissenschaftlicher  Untersuchungsverfahren  erreichen  ließe.  Gesamtbetriebskosten  für  i  Tag   41  10  M 

Es  muß  berufenen  Vertretern   der  Werkstattwissenschaft  \  (  a..    ^                  ^     u     a  i  ,  ■ 

,  ,  .,          -n-  1       •       r       ,       .                   ,  Auf  das  tm  entfallt  also  bei  der  angegebenen  Tageslei- 

ubcrlassen   bleiben,   ..Richthnien  für  die   Ausrüstung  der  +                .           +      j  •^x     t-,        x  a     ^  ■ 

i.  TT  ,     •       ,  .                .  ^       ,    .          ,  stung  von  rd.  2000  tm  rd.  0,02  M.    Der  auf  die  Arbeitsein- 

Werkstätten  mit  Hebeeinnchtungcn'' auf  Grundwissenschaft-  j^eit  entfallende  Kostenbetrag  ist  also  selbst  bei  dieser  ge- 

Tnf.rT           1  „Yf tersuchungsweisen  festzulegen.    Diese  ^.         Ausnutzung  sehr  niedrig.    In  der  Wirklichkeit  stellt 

wei                       ful "-strecken  auf  die  je-  ^-J^  ^-^  Rechnung  bedeutend  günstiger.   Die  Kosten  dürften 

weilsgunstigsten  Arbeitsgeschwindigkeiten,  auf  selbsttätige  „^^^^    ^en    angegebenen    Verhältnissen    nicht    mehr  als 

Fmrichtungen  zum  Greifen  und  Aufnehmen  der  Arbeits--  ,,8  Pfg/tm  betragen.    Dabei  kann  die  Ausnutzung  des  Krans 

stucke,  die  gunstigsten  Hubhöhen  usw.    Hier  soll  nur  nach  ^^^^^  ganz  bedeittend  gesteigert  werden, 
lein  praktischen  Gesichtspunkten  verfahren  werden. 

Es  wird  eineWerkstätte  des  allgemeinen  Maschinenbaues  Grenzen  der  Anwendbarkeit  verschiedener  Hcbc- 

mit  Arbeitsstücken  bis  zu  5000  kg  Einzelgewicht  zugrunde  zeuge. 

gelegt,  die  ein  vielseitiges  Arbeitsprogramm  zu  bewältigen  Nun  ist  aber  keineswegs  unter  allen  Umständen  ein 

hat.    In  der  Werkstätte  sind  vorhanden:  Hebezeug  am  Platze,  das,  wie  der  Luftkran,  eine  große  Boden - 

2  schwere  Wellendrehbänke,        i  Senkrechtbohrwerk,  fläche  bestreicht.    Es  ist  zu  berücksichtigen,  daß  der  Laiil 

2  mittlere  3  schwere  Hobelmaschinen,  kran  einerseits  hohe  Anlagekosten,  anderseits  ständig  teure 
4  schwere  Leitspindeldreh-        3  mittlere          ,,  Lohnausgaben  erfordert.    In  einer  Werkstätte,  wie  der  obci 

bänke,                                   4  schwere  Radialbohr-  skizzierten,  ist  er  freilich  unter  allen  Umständen  das  gegci/'  11 

3  mittlere  maschinen,  Hebezeug.  Unter  anderen  Verhältnissen  kann  es  sich  aber 
2  Wagerechtbohrwerke,            2  schwere  Fräsmaschinen.  darum  handeln,  ständig  Lasten  entsprechender  Größe  ;;wi- 
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sehen  zwef  Irstlicgenden  Punkten  zu  befördern.  Solche  Ver- 
hältnisse hcRcn  namentlich  in  Gießereien  manchmal  vor, 
z.  B.  für  (lif  Beförderung  der  Ci  cüpfanncn  zwischen  den  Öfen 
und  den  (1  icßstcllcn,  Ks  ist  an  sich  belanglos,  ob  Aufnahmc- 
\ind  AV)gabcstelle  stets  die  gleichen  sind.  Sic  kcjnnen  auch 
innerhalb  gewisser  Grenzen  wechseln.  Nur  muß  diesem  Um- 
stände entsprechend  Kochnung  getragen  werden. 

Die  zu  lösende  Aufgabe  stellt  sich  also  derart  dar,  daß 
die  zu  befördernde  I.ast  an  der  Aufnahmestelle  gchol)en  wird, 
auf  dieser  Höhe  während  des  ganzen  Förderweges  verbleibt 
und  an  der  Abgabestcllc  abgesenkt  wird.  Die  Arbeitsvor- 
gänge sind  sehr  einfach  und  eignen  sich  durchaus  zur  Selbst- 
tätigmachung.  Unter  solchen  oder  ähnlichen  Verhältnissen 
winde  man  also  zweckmäßig  zur  Elektrohängebahn  mit 
selbsUätig  gesteuerten  Bewegungen  greifen.  Hierbei  genügt 
die  Einschaltung  der  Bewegung  an  der  Abfahrtstelle,  worauf 
sich  sämthche  weiteren  Bewegungen  in  der  festgesetzten 
Reihenfolge  abwickeln.  Die  Aufgabe  ist  auch  dann  noch 
durch  selbsttätige  Steuerung  zu  lösen,  wenn  mehrere  Auf- 
nahme- und  Abgabestellcn  zu  berücksichtigen  sind.  Ob  der 
Förderweg  gerade  oder  in  beUebigcn  Ablenkungen  von  der 
Geraden,  vollkommen  wagerecht  oder  in  größeren  oder  ge- 
ringeren Steigungen  verläuft,  ist  für  die  Lösung  im  be- 
sprochenen Sinne  belanglos.  Infolge  des  geringen  toten  Ge- 
wichtes wird  die  Laufbahn  billig;  auch  der  Kraftverbrauch 
ist  niedrig. 

Der  Steuerung  durch  einen  mitfahrenden  Führer  ist  die 
Hängebahn  mit  selbsttätiger  Steuerung  auch  deswegen  vor-  . 
zuziehen,  weil  mit  dem  erreichbar  geringsten  Zeitverlust  die 
Steuervorgänge  aufeinander  folgen  und  Fehlsteuerungen 
nicht  im  Bereiche  der  Möglichkeit  liegen.  Bedingung  für 
diese  Lösung  ist  nur  eine  gewisse  Regelmäßigkeit  der  einzel- 
nen Arbeitsvorgänge.  Wechselt  dagegen  die  Aufnahme-  und 
Abgabestelle  ständig  oder  in  ganz  unregelmäßigen  Zwischen- 
räumen, so  wird  die  Schaltanlage  zu  verwickelt  und  ist  dem- 
gemäß häufigen  Störungen  ausgesetzt.  Hier  wird  man  der 
durch  den  mitfahrenden  Maschinisten  gesteuerten  Katze  den 
Vorzug  geben.  Wo  die  Grenze  für  die  Lösung  im  einen  oder 
anderen  Sinne  hegt,  kann  nur  unter  Berücksichtigung  aller 
im  gegebenen  Falle  vorUegenden  Verhältnisse  entschieden 
werden. 

Die  grundsätzüchen  Nachteile  der  mit  der  Hand  ge- 
steuerten Laufkatze  ergeben  sich  aus  den  vorstehenden  Dar- 
legungen von  selbst.  Der  Hauptnachteil  liegt  natürUch  in 
den  ständigen  Lohnausgaben  und  der  Abhängigkeit  von  dem 
Maschinisten.  Immerhin  muß  auch  beachtet  werden,  daß 
die  Arbeitsgeschwindigkeiten  der  mit  der  Hand  gesteuerten 
Laufkatze  größer  gewählt  werden  können.  Dieser  Vorteil 
kann  aber  meist  gar  nicht  ausgenutzt  werden,  weil  die  ge- 
samte Leistungsfähigkeit  der  Katze  nur  in  den  seltensten 
Fällen  ausgenutzt  werden  kann.  Namentlich  bei  geringen 
Förderlängen  muß  auch  die  Steuerung  der  Laufkatze  vom 
Boden  aus  durch  Steuerschnüre  mit  in  den  Kreis  der  ver- 
gleichenden Betrachtung  gezogen  werden.  Auch  hier  hält 
sich  die  zulässige  Arbeitsgeschwindigkeit  in  engen  Grenzen. 
Die  Anordnung  von  Gleisverzweigungen  mit  einstellbaren 
Weichen  gibt  in  beschränktem  Maße  der  Laufkatze  auch  die 
Möglichkeit,  mit  dem  Laufkran  in  Wettbewerb  zu  treten. 

Noch  enger  begrenzt  ist  die  Anwendbarkeit  von  Flaschen- 
zügen, die  namentüch  der  Bearbeitungswerkstätte  alten  Stils 
ein  sehr  vertrautes  Hilfsmittel  zum  Aufbringen  von  Werk- 
stücken auf  die  Arbeitsmaschinen  und  beim  Zusammenbau 
waren  und  \delfach  heute  noch  sind.  Abgesehen  von  beson- 
deren Verhältnissen,  wo  der  Flaschenzug  bei  einmaligen 
oder  sich  selten  wiederholenden  Arbeiten  als  Aushilfshebe- 
mittel dient,  kann  er  sich  im  neuzeitigen  Fertigungsbetriebe 
nur  selten  als  wirtschaftüch  erweisen,  insbesondere  auch  nicht 
zum  Aufbringen  der  Werkstücke  auf  die  Arbeitsmaschinen, 
weil  seine  Ausnut  zun  gsmögüchkeit  in  diesem  Falle  sehr  be- 
schränkt ist,  da  jede  Maschine  einen  getrennten  Flaschenzug 
erfordert.  Ihn  durch  Aufhängung  an  einer  Laufrolle  für 
mehrere  Maschinen  verwendbar  zu  machen,  empfiehlt  sich 


noch  Weniger,  weil  durch  die  notwendigen  Verschiebearbeiten 
wertvolle  Maschinenzeit  verloren  geht  und  unter  Umständen 
die  eine  Maschine  auf  die  andere  warten  muß.  Als  ein  durch- 
aus brauchbares  Hilfsmittel  erweist  er  sich  jedoch  bei  Vor- 
nahme regelmäßig  sich  wiederholender  Verladearbeiten . 
Wenn  irgend  möghch,  sollte  aber  hier  der  Kraftf laschen zug 
vorgezogen  werden. 

Ganz  ähnlich  wie  für  den  Flaschenzug  Uegen  die  Verhält- 
nisse für  die  Benutzung  von  Preßlufthebezeugen,  die  infolge 
ihrer  Abhängigkeit  von  der  Luftlieferung  höchstens  in  ganz 
beschränktem  Maße  bewegbar  gemacht  werden  können, 
Wirtschaitlich  sind  sie  dem  elektrischen  Flaschenzug  fast 
stets  unterlegen.  Die  langen  Leitungen  bedingen  beträcht- 
liche Kraftverlustc,  und  die  Störungsquellen  sind  hier  zahl- 
reicher. Für  größere  Hubhöhen  sind  .sie  überhaupt  nicht  ver- 
wendbar. Ihre  Anwendung  kann  nur  dort  in  Erwägung  ge- 
zogen werden,  wo  clektri.sche  Kraft  nicht  verfügbar  ist, 
Preßluft  aber  in  ausreichendem  Maße  abgegeben  werden 
kann. 

Laufkrane,  Laufkatzen  und  Flaschenzüge  müs- 
sen bei  der  Wahl  der  geeignetsten  Hebezeuge  für  einen  Fcrti- 
gungsbetrieb  in  erster  Linie  berücksichtigt  werden.  Beson- 
dere Bauformen  dieser  Hebezeuge,  die  sich  als  Drehlauf- 
krane und  Drchlaufkatzen  aus  der  Verwendung  eines 
schwenkbaren  Auslegers  ergeben,  bieten  beim  Laufkran  die 
Möglichkeit,  das  Arbeitsfeld  zu  vergrößern,  insbesondere  die 
Verbindung  zwischen  benachbarten  Arbeitsräumen  sicher- 
zustellen, bei  der  Laufkatze,  eine  rechteckige  Bodenfläche 
zu  bestreichen,  deren  Breite  der  doppelten  nutzbaren  Aus- 
ladung und  deren  Länge  der  nutzbaren  Gleislänge  zuzüglich 
der  doppelten  Ausladung  entspricht.    Die  wirtschafthchen 
Grundlagen  verschieben  sich  bei  solchen  Hebezeugen  haupt- 
sächlich durch  die  starke  Steigerung  der  Anlagekosten,  die 
sich  nicht  nur  aus  dem  zusätzhchen  Ausleger  mit  Antrieb, 
sondern  auch  aus  der  bedeutenden  Erhöhung  des  Krange- 
wichtes infolge  der  ungünstigen  Beanspruchung  durch  den 
Ausleger  ergeben.    Ferner  wird  hierdurch  das  Gewicht  der 
ganzen^ebäudekonstruktion  beeinflußt.    Die  Mehrkosten 
kann  man  für  den  Drehlaufkran  mindestens  auf  loo  vH,  für 
die  Laufkatze  aber  mindestens  auf  den  vierfachen  Betrag  der 
einfachen  Laufkatze  schätzen.   Es  muß  jeweils  genau  unter- 
sucht werden,  ob  diesen  Mehrkosten  entsprechende  Erspar- 
nisse und  Vereinfachungen  des  Betriebes  entgegenstehen. 
Rein  betriebstechnisch  kann  man  mit  dem  Zweirad- 
kran  das  gleiche  Endziel  erreichen  wie  nait  der  Drehlauf- 
katze. Wirtschaftlich  bestehen  aber  ganz  erhebliche  Unter- 
schiede.  Unter  der  Annahme,  daß  sich  die  Anlagekosten  in 
beiden  Fällen  ungefähr  decken,  erfordert  der  Betrieb  des 
Zweiradkrans  einen  nicht  unerheblichen  Streifen  des  Werk- 
Stattraumes,  der  anderer  Verwendung  dauernd  entzogen 
bleibt.    Dazu  kommt,  daß  der  Verkehr  in  der  Werkstätte 
durch  den  hin-  und  herfahrenden  Kran  behindert  wird.  Der 
Zweiradkran  läßt  sich  im  allgemeinen  nur  in  alten  Betriebs- 
anlagen rechtfertigen,  deren  Uchte  Höhe  und  Gebäudekon- 
struktioii  andere  Hebezeuge  nicht  zulassen. 

Konsol-  oder  Wandlaufkrane  werden  meist  als 
Unterstützung  für  einen  oder  mehrere  Laufkrane  benutzt, 
seltener  als  alleiniges  Hebezeug.  Ihre  Auslademaße  können 
ziemlich  hoch  genommen  werden,  ohne  daß  die  Gebäudekon- 
struktion verstärkt  werden  mußte.  Dabei  ist  vorausgesetzt, 
daß  nur  geringe  Nutzlasten  bis  etwa  2  t  dem  Wandlaufkran 
überlassen  werden,  während  die  schwereren  Lasten  dem 
Hauptlaufkran  vorbehalten  bleiben.  Seine  Wirtschaftlich- 
keit kann  niu:  im  Zusammenhange  mit  der  Gesamtkrananlage 
betrachtet  werden.  Der  kleinere  und  mittlere  Werkstattbe- 
trieb kommt  gewöhnlich  für  seine  Anwendung  nicht  in  Be- 
tracht. 

Unter  bestimmten  Verhältiüssen  können  Wanddrehkranc 
als  reine  Verl  adehebe  zeuge  mit  Flaschenzügen  in  Wettbewerb 
treten.  Gegenüber  diesen  haben  sie  den  Vorteil  einer  be- 
schränkten Bewegungsmöglichkeit  der  Last  in  wagerechter 
Ebene.  Im  vollen  Kreise  schwenkbare  Drehkrane  spielen  für 
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die  Bearbeitungswerkstätte  eine  geringere  Rolle  als  für  den 
Gießereibetrieb.  Namentlich  Röhrengießereien  können  des 
Schwenkkrans  zum  Einsetzen  der  Formen  und  zur  Hand- 
habung des  Gießmittels  nicht  entraten.  Für  andere  Gieße- 
reien mit  wechselndem  Arbeitsprogramm  ist  seine  wirt- 
schaftliche Verwertungsmöglichkeit  beschränkter.  Ameri- 
kanische Gießereien  mit  ununterbrochenem  Gießbet.rieb  be- 
nutzen ihn  manchmal  in  der  Weise,  daß  die  auf  der  Form- 
maschine fertiggemachten  Formen  in  den  Bereich  des  Kran- 
hakens gebracht  werden,  der  lediglich  das  Gießen  übernimmt, 
unter  Umständen  auch  die  fertig  gegossenen  Formen  durcÜ 
ine  Bodenöffnung  in  ein  Kellergeschoß  absenkt.  Bei  dieser 
rbeitsweise  ergibt  sich  eine  sehr  günstige  Ausnutzung  des 
Kraus.  Solche  Vorteile  lassen  sich  in  Gießereien,  die  nicht 
nunterbrochen  arbeiten,  auch  riacht  entfernt  erreichen.  Der 
rundsätzLche  Nachteil  des  Drehkrans  besteht  darin,  daß 
nfolge  seiner  geringen  Reichweite  die  Lastpn  erst  in  den  Be- 
eich des  Krans  gebracht  werden  müssen.  Dabei  sind  die 
nlagekosten  eines  guten  Drehkrans  mit  elektrischem  Betrieb 
ür  5  t  Tragfähigkeit  und  6  m  Ausladung  um  rd.  50  vH  höher 
Is  die  eines  Laufkrans  der  gleichen  Tragfähigkeit  bei  16  m 
Spannweite.  Dazu  kommt  der  zwar  nicht  besonders  erheb- 
iche  Nachteil,  daß  einige  Quadratmeter  Bodenfläche  für 
eine  Aufstellung  in  Anspruch  genommen  werden. 

Über  neue  bauliche  Entwicklung  einiger  gebräuch- 
licher Werkstatthebezeuge.  ' 

Für  den  deutscheu  Laufkran  hat  sich  eine  gewisse  stetige 
Bauform  herausgebildet.  Im  Gegensatz  zur  amerikanischen 
Kranbauweise  wird  der  Gitterträger  mit  geradem  oder  ge- 
bogenem Untergurt  vorgezogen,  der  je  nach  den  im  Einzel- 
falle vorliegenden  lichten  Höhen  Verhältnissen  des  Werkstatt- 
gebäudes mit  auf  dem  Ober-  oder  Untergurt  liegender  Fahr- 
bahn ausgerüstet  wird.  Bei  der  Durchbildung  wird  Wert  ge- 
legt auf  eine  gute  Betriebss'cherheit^  ungehinderte  Zugang- 
lichkeit  der  Triebwerke  zur  Erleichterung  der  Auswechslung 
schadhafter  Teile  und  der  Schmierstellen,  freien  Überblick 
des  Führers  über  die  Last  in  jeder  Stellung  und  über  das 
ganze  Arbeitsfeld  des  Krans,  übersichtliche  Anordnung  der 
Steuereinrichtungen.  Die  Zahnradgetriebe  werden  bei  guten 
Ausführungen  eingekapselt  und  laufen  ständig  in  öl.  Als  be- 
sonders vorteilhaft  hat  sich  die  Normalisierung  der  Krane 
durch  die  großen  Kranbaufirmen  erwiesen,  woraus  sich  die  be- 
kannten Vorteile  der  Ver- 
biUigung  der  Baukosten, 
Vereinfachung  des  Re- 
serveteillagers und  Ver- 
kürzung der  Lieferfristen 
ergeben.  Wünschenswert 
ist  die  weitere  Verfolgung 
desNormalisierungsgedan  - 
kens  durch  planmäßiges 
Zusammenarbeiten  der 
Kranfirmen.  Natürlich 
kann  «ich  beim  Laufkran 
die  Normalisierung  nur 
auf  die  mechanischen  und 
einen  Teil  der  elektrischen 
Einrichtungen  beziehen, 
während  die  Eisenkon- 
struktionsarbeiten jeweils 
durch  die  geforderte 
Spannweite  und  die 
sonstigen  Verhältnisse  der 
Werks'^ätte,  in  der  der 
Kran  laufen  sol),  bestimmt 
werden. 

Obwohl  Gleichstrom 
für  den  Antrieb  von  Lauf- 
kranen als  Betrieb  mit 
Unterbrechungen  an  sich 
die  geeignetere  Stromart 


darstellt,  herrscht  doch  der  Drehstromantrieb  vor,  da 
Drehstrom  die  meist  zur  Verfügung  stehende  Stromar't  ist. 
Der  Vorteil  des  Gleichstromantnebes  hegt  darin,  daß  der 
Gleichstromhauptschlußmotor  seine  Drehzahl  stets  der  je- 
weiligen Belastung  anpaßt,  so  daß  die  Arbeitsgeschwindig- 
keiten um  so  größer  sind,  je  geringer  die  Belastung  ist,  und 
dadurch  die  Leistungsfähigkeit  des  Krans  eine  wesenthche 
Erhöhung  erfährt.  Außerdem  bietet  der  Gleichstromantrieh 
die  Möglichkeit,  die  sinkende  Last  elektrisch  abzubremsen, 
ohne  dem  Netz  Energie  zu  entnehmen.  Dagegen  ist  die  Um- 
laufzahl des  Drehstrommotors  zwischen  Leerlauf  und  Vollast 
gleichbleibend;  der  leere  Haken  wird  also  mit  der  gleichen 
Geschwindigkeit  gehoben  wie  die  Höchstnutz'ast. 

Neuerdings  hat  sich  in  den  Kranbau  ein  Sondermotor 
eingeführt,  der  EinphasenkoUektormotor,  Schaltung 
Deri,  gebaut  von  Brown,  Boveri  &  Cie  A.-G.,  der  un- 
mittelbar an  Drehstromnetze  angeschlossen  wird.    Mit  dem 
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Führerkorb 


Flg.  1. 


Schaltschema  von  Laufkran  mit 
Einphasenkollektormotoren. 


Gleichstromhauptschlußmotor  hat  er  die  Seriencharaktc- 
ristik  gemeinsam,  derart  aber,  daß  sich  bei  jeder  Belastung 
eine  behebige  Geschwindigkeit  einstellen  läßt,  während  der 
Gleichstrommotor  diese  JlinsteUung  nur  bei  einer  feststehen- 
den Belastung  zuläßt.  Da  außerdem  Kontroller  und  Wider- 
stände fortfallen,  so'  ergibt  sich  eine  bedeutende  Vereinfa- 
chung der  elektrischen  Ausrüstung.  Der  Motor  besitzt  je 
einen  Satz  fester  und  beweglicher  Bürsten,  die  unter  sich  ver- 


Flg.  a.    Gießerei  mit  Laufkran  uuU  Wendedrebkrancu. 
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blinden  sind  und  mit  der  Stromquelle  nicht  in  Berührunf^ 
kommen.  Anlassen,  Drehzahlrcgelung,  Abstellen  und  Um- 
kehren n  folgen  durch  Verschieben  des  beweglichen  Bürsten- 
satzes, wobei  Strom  und  Drehmoment  allmählich  bis  zu 
ihrem  1  Wchstwcrt  anvvarlisen.  Im  Lauf  ändert  sich  die  Um- 
laufzahl mit  der  wechselnden  Belastung.  Der  Führer  läßt 
seinem  Gefühl  nach  gerade  das  erforderliche  Drehmoment 
ausüben.  Kr  hat  es  in  der  Hand,  die  Lasten  millinictei  weise 
zu  bewegen,  ein  Umstand,  der  für  (ließ-  und  Montagekrane 
von  besonderer  Bedeutung  ist.  Die  Verschiebiuig  der  Bür- 
sten erfolgt  vom  Führerkorb  aus  durch  Hebelgestänge.  Fig.  I 
zeigt  das  Schaltschema  eines  Laufkranes  mit  Finphasen- 
kollektormotorcn.  Die  auf  der  Katze  stehenden  Motoren, 
die  gegenüber  dem  Führerkorb  eine  llelativbewcgung  machen, 
werden  mittels  einer  Muffe  gesteuert,  die  mit  der  Katze  längs 
einer  Vierkantwclle  gleitet.  Anstatt  der  mechanischen  kann 
erforderlichenfalls  auch  elektrische  Bürstensteuerung  gewählt 
werden*). 


♦)  Vgl.  hierzu  auch  Z.  d.  V.  d.  I.,  I912,  S.  1817;  Törder- 
technik",  1913,  Heft  I;  Glasers  Annalen,  1917,  S.  43. 


Die  Unterstützung  des  Laufkrans  durch  Hilfskrane 
wird  besonders  in  großen  Gießereibetrieben  vielfach  ange- 
wendet, und  zwar  so,  daß  den  Hilfshebezeugen  die  kleinen 
Lasten  überlassen  werden.  Gewöhnlich  wird  der  Hauptkran 
lediglich  als  Gießkran  und  zur  Beförderung  der  schweren 
fiußtcilc  benutzt ;  die  Handhabung  der  Formen,  Modelle  und 
I'ormkasten  ist  Sache  der  Hilfskrane.  Seltener  ist  die  Be- 
nutzung von  Wanddrehkranen  als  Hilfskrane  (Fig.  2), 
Um  eine  durchgreifende  Unterstützung  des  Hauptkrans  zu 
erreichen,  ist  dann  schon  die  Anordnung  einer  Anzahl  Wand- 
drehkrane erforderlich.  I^iesen  Weg  hat  man  beispielsweise 
bei  der  Frrichtung  der  großen  Gießerei  der  Maschinen- 
fabrik Obercchöne weide  beschritten.  Außer  zwei  Lauf- 
kranen von  30t  Trp.gfähigkeit  und  14,28  m  Spannweite  sind 
beidcrfcits  in  der  Hauptarbeitshallo  im  ganzen  6  Wand- 
drehkrane von  5  m  Ausladung  und  2  t  Tragiäbi^jkeit  verteilt, 
die  durch  den  Laufkran  weggehoben  und  an  einer  anderen 
Stelle  befestigt  werden  können*).  Man  ist  in  der  Lage,  er- 

*)  Stahl  u.  Eisen,  1910,  Heft  I7. 


Flg.  3  u.  4.    Wandlaufkran  von 
8500  mm  Ausladung. 


Tie.  5.    Gießerei  mit  Laufkranen  und  Wandlaufkranen. 


forderUchen  Falles  die 
Kranhaken  an  be- 
stimmten Stellen  zu 
häufen  und  so  die 
Leistung   zu  steigern. 

Im  allgemeinen  er- 
weist es  sich  aber  als 
vorteilhafter,  statt  der 
Wanddrehkrane  Wand- 
laufkrane (Konsol- 
krane) zubenutzen.  Fi'j 
3  u.  4  zeigen  einen  \< 
der  Maschinenba>. 
A.-G.  Tigler  in  Du: 
burg-Meiderich     kür  - 
hch   gebauten  Wan» 
lauf  kr  an  von  8500  m' 
Gesamtausladung  ui. 
5  t  Tragfähigkeit.  D 
Baueinzelhciten  er 
geben    sich    aus  der 
Zeichnung     und  be- 
dürfen keiner  weiteren 
Erläuterung.  Die 
Gleichstromausrüstung 
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Flg.  6.    Röhrengießerei  mit  freistehenden  Drehkranen. 
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'  l^^^^'ht  aus  zwei  Motoren  von  je  27-  PS  für 

das  Kranlahrwerk  und  das  Hubwerk  und  emem^Katzen- 

sfXw  rITh''''  ''''  Arbettsgeschw:ndigkeiten  4n 
85,5  bzw^  i5.3  bzw.  27.2  m/min  vermitteln.  Die  in  Fig  s 
gezeigte  Gießerei  be.ntzl  außer  zwei  Laufkranen  von  ^e  15  t 
lragfah,gkeit  und  rg,^  m  Spannweite  vier  Konsolkrai;«  Zn 
.5  t  und  7,65  m  Ausladung. 

Die  moderne  Röhrengießerei  bedient  sich  dagegen 
fast  aus.schheßhch  des  freistehenden  Drehkrank  S 
oich  den  \erhaftnissen  außerordenthch  gu^  anpaßt.  D^  der 
Rohrenguß  reme  Massenherstellung  ,st,  so  muß  der  ganze  Be- 
tneb auf  diesen  Gesichtspunkt  eingestellt  werden.  Durch 
Dreh  rTn^  vZ  "'"''^"l  ^^^^^g^ben  mit  je  einem  zentralen 
Drehkran  laßt  sich  das  Einsetzen  und  Herau.sheben  der 
Kokillen,  die  Handhabung  der  Gießpfannen  mit  sonst  kaum 
erreichbarer  Schnelligkeit  bewirken,  wobei  eine  gute  Aus 
mitzung  des  Krans  bei  den  hier  stets  in  Betracht  kommenden 
großen  Erzeugungsmengen  .sichergestellt  ist  Fig  6  läßt 
nach  einer  Ausführung  von  Lauchhammer  die  in  Betracht 
kominenden  Verhältmsse  gut  erkennen.  Bei  Verwendung 
von  langgestreckten  Gruben  mit  längsfahrenden  Kranen 
wurden  sich  gegenseitige  Behinderungen  der  Hebezeuge  nicht 
vermeiden  lassen. 

.  Für  Bearbeitungswerkstätten  sind  ganz  andere  Ge- 
sichtspunkte zu  berücksichtigen  Man  ist  besonders  in  der 
Verteilung  der  Arbeiten  an  Stücken  bestimmten  Gewichtes 
vie  unabhängiger  als  in  der  Gießerei.  Durch  die  getrennte 
Aufstellung  der  Arbeitsmaschinen  nach  ihrer  Größe  die  sich 
mit  Werkstücken  größeren  Gewichtes  in  der  Regel  deckt 
kann  man  den  Gesamtwerkstattraum  so  einteilen  daß  be- 
stimmte Werkstatteile  Arbeitsstücken  bestimmten  Gewichtes 
vorbehalten  sind.  Man  hat  so  die  MögUchkeit,  dement- 
sprechend die  Verteilung  der  Hebezeuge  nach  ihrer  Trag- 
fähigkeit vorzunehmen.  Zweckmäßig  wird  dabei  der  Gesamt- 
i-aum  m  parallele  Längsstreifen  aufgeteilt.      (Schluß  folgt) 


SKLEROSKOP-,  KUGELDRUCK-  UND  RITZHÄRTE 
Mitteilungen  aus  dem  Mechanischen  Laboratorium  der  Optischen  Anstalt  C.  P.  Goerz  A.G.,  Berlin-Friedenau. 

Von  G.  Bevndt. 


Von  den  verschiedenen  zur  Bestimmung  der  Härte 
vorgeschlagenen  Verfahren  haben  nur  zwei  in  der  Technik 
weitere  Verbreitung  gefunden:  einmal  die  Kugeldruck- 
härte Hb  von  Brinell  (sowie  die  damit  im  Wesen  ver- 
wandte Kegeldruckprobe  von  Ludwiki)  und  zweitens  die 
Bestimmung  der  Rücksprunghöhe  Hg  mit  dem  Shore- 
Skleroskops).  Dagegen  ist  die  von  Martensä)  angegebene 
Kitzhärteprüfung  im  allgemeinen  auf  gelegentliche  Labo- 
latoriumsuntersuchungen  beschränkt  geblieben. 

Bestimmt  man  die  Kugeldruckhärte  nach  E.  Meyer 
durch   den  Quotienten  aus  Druck  und  Fläche  des  Spur- 
kreises,   so    ist    sie,     wie    Schneiders)  nachgewiesen 
liat,  gleich  der  spezifischen  Verdrängungsarbeit,  d.  h.  der 
\rbeit  zum  Verdrängen  der  Volumeneinheit  des' geprüften 
-loffes,  falls   man   voraussetzt,   daß  dieser  vollkommen 
•lastisch,  die  zum  Druck  verwendete  Kugel  vollkommen 
tarr  ist,  und  daß  kein  Wulst  am  Rande  des  Spurkreises 
iiftntt.   Bei  Stoffen  mit  verschiedenen  Elastizitätsmoduln 
aßt  nun  aber,  wie  Schneider  aus  theoretischen  Betrach- 
tungen und  besonderen  Versuchen  findet,  die  Rücksprung- 
höhe keinen   Schluß  auf  die   Größe  der  Formänderung 
'ind  somit  auch  nicht  der  spezifischen  Verdrängungsarbeit 
^11.    Im  allgemeinen   können   somit  auch  die   mit  dem 


u.  Arch. -Vereins,  1907, 


^)  P.  Lud  Wik,  Zeitschr.  d.  Österr.  Inji.- 
J^r.  II  u.  12.  " 

^)  A.  K  Shore,  American  Machinist,  November  1907. 
>,    'J.A.  F.  Martens,    Handbuch    der    Materialienkunde    für  den 
Haschinenbau,  I,  S.  129,  1898 

t  f  c^^y^'.Z-      V-  d.  I.    52,  S.  645,  1908. 
;  J.  bctineider,  Mitteilungen  über  Forschung.sarbciten,  Ilcfl  lo.^. 


Skleroskop  und  die  mit  der  ßrinell-Presse  ermittelten  Werte 
nicht  parallel  zueinander  verlaufen.  Es  ist  daher  das  von 
KeßnerS)  auf  Grund  seiner  Versuche  gefällte  Urteil 
daß  das  Verfahren  der  Rücksprunghöhe  bei  verschiedenen 
Stoffen  nicht  einmal  einen  Maßstab  für  die  Härte  gibt 
wohl  verständlich.  Nun  aber  unterscheiden  sich  die  Elasti- 
zitätsmoduln der  verschiedenen  Eisensorten  nicht  wesent- 
lich voneinander.  Nach  der  Hütte')  liegen  die  Werte 
—  mit  Ausnahme  von  Gußeisen  —  zwischen  2.  10«  und 
2,2  .  10«  kg/cm2,  so  daß  bei  diesen  ein  konstantes  Ver- 
hältnis von  Hb  :  Hg  zu  erwarten  wäre.  Schneider 
findet  diese  Folgerung  auch  an  Flußeisen,  Nickelstahl, 
Schienenstahl  und  zwei  Werkzeugstählcn  recht  gut  in* 
sofern  bestätigt,  als  sich  bei  diesen  die  Rücksprunghölic 
proportional  der  spezifischen  Verdrängungsarbeit  ergab. 
Unmittelbare  Vergleiche  zwischen  H«  und  Hg  scheinen 
bisher  jedoch  nur  wenig  ausgeführt  zu  sein;  so  findet 
Murray  )  an  Cu - Zn-Legierungen  von  verschiedenem 
Cu-Gehalt  einen  im  allgemeinen  recht  gut  übereinstimmen- 
den Verlauf  der  Kurven  für  Hu  und  Hg. 

Um  diese  Frage  zu  prülen,  wurde  das  aus  Messungen 
der  Skleroskop-  und  Brinell -Härte  an  gleichen  Stücken 
erhaltene  Beobachtungsmaterial,  das  sich  im  Laufe  der 
Zeitim  Mechanischen  Laboratorium  der  Optischen, 
Anstalt  C.  P.  Goerz  A.-G.  angesammelt  hatte,  statistisch 
untersucht.    Um  von  zufälligen  Beobachtungslchlcrn,  In- 

'')  Keßner,  Mitteilungen  über  Forschungsarbeiten,  Heft  208 
■)  Hütte,  22.  Aull.,  Bd.  I,  S.  487. 

s.  Schulz,  Die  Turbine,  7,  S.  81,  1910. 
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homogenitäten  der  Prüfstücke  u.  ähnl.  unabhängig  zu 
sein,  wurden  bei  den  Materialien  Siemens-Martin-Stahl  4 
u.  .5  die  einzelnen  Beobachtungen  der  Bpnell-Härte  in 
(;ru'i.pen  von  je  5  bis  14  Kin/elwerten  zusammengefalit 
und  aus  diesen  der  Mittelwert  der  Brinell-  und  der  zuge- 
hörigen Sklcroskophärte  berechnet.  Diese  sind  in  Zahlen- 
tafcl  I,  zusammen  mit  den  sich  daraus  ergebenden  Ver- 

Zahlcntafel  I. 
Mittelwerte  der  Brinell-  und  Sklero'skophärt' 
am  Siemens-Martin-Stahl  4  u.  5. 
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CMC.! 

S.  M.  S.  5 

Hb 

Hs  : 

Hb:Hs 

Hb  \ 

Hs 

Hb:Hs 

166,2 

25.3 

6,4 

■  ; 

6.1 

175.3 

28.6 

186,4 

27.5 

6,8 

185.0 

,  28,4 

6,5 

191,9 

29,2 

6,6 

197,8 

29,0 

6,8 

202,3 

30,6 

6,6 

j  207,3 

30,7 

6,8 

26,0 

7.9 

212,4 

28,8 

7,4 

216,7 

30,5 

7-? 

221,8 

30,9 

7.2 

227,6 

32,3 

7,1 

i 

237,4 

30,7 

7,7 

hältnissen  von  IIriHs,  mitgeteilt.  Wie  man  aus  dieser 
ersieht,  stimmen  letztere  für  die  beiden  Siemens-Martin- 
Stahlsorten  bei  gleiche-  Brinell-Härte  praktisch  mit- 
einander überein.  Bei  beiden  zeigt  sich  indessen  ein  deut- 
licher Gang,  und  zwar  nimmt  das  'Verhältnis  Hß  :  Hg 
mit  wachsender  Brinell-Härte  zu.  Selbst  bei  deisellDen 
Eisensorte  bleibt  dieses  also  nicht  konstant,  ein  Beweis 
dafür,  daß  die  einschränkenden  Voraussetzungen,  die 
Schneider  für  die  Übereinstimmung  zwischen  Brinell- 
und  Sklcroskophärte  bei  Stoffen  vom  selben  E'astizitäts- 
modul  angenommen  hatte,  in  der  Praxis  nicht  erfüllt  sind. 

Diese  Folgerung  wird  auch  durch  weitere  Versuche, 
die  in  Zahlentafel  II  wiedergegeben  sind,  bestätigt.  Es 


Stahl  4  u,  5  vorlag,  so  wurden  die  ganzen  hierfür  vor- 
handenen  Beobachtungen  zu  Mittelwerten  vereinigt.  Auch 
bei  diesen  verschiedenen  Stoffen  zeigt  sich  deutlich,  daß 
das  Verhältnis  Hb  :  Hs   mit  wachsender  Härte  zunimmt, 
und  daß  es  ferner  außerordentlich  verschiedene  Werte 
annehmen  kann.    Während  es  bei  dem  Siemens-Martin- 
Stahl   zwischen   6,1   und   7,9  schwankte,  liegen  hier  die 
Werte  zwischen  6,9  und  10,8.   Ganz  besonders  fallen  noch 
die  Werte  bei  einzelnen  Schmiedestücken  heraus,  so  bei 
dem   1,3  vH  Nickel  entiialtenden   Chromnickelstahl  und 
bei  dem  Nickelstahl  mit  1,1  vif  Nickelgehalt,  wo  dieses 
Verhältnis  von    12,1  bis  auf  15,3  heraufgeht.    Selbst  bei 
Nichtberücksichtigung  dieser  äußersten  Fälle  bleibt  doch 
bestehen,  daß  Hr  :  Hs  bei  den  verschiedenen  Eisensorten 
nicht  konstant  b'eil)t.     Auch  wenn  man  von  dem  Gange 
dieses  Verhältnisses  mit   der   Härte  absieht  und  hierfür 
einen  Mittelwert  annimmt,    so    ergibt    sich    dieser  für 
Siemens-Martin-  und  Thomas-Stahl  zu  etwa  7,  für  Tiegcl- 
flußstahl  und  Nickelstahl  zu  9  bis  10.  für  Chromnickel- 
stahl zu  9,9  und  für  Rohlinge  zu  10,4. 

Wenn  man  nun  auch  diesen  Mangelan  Übereinstimmung 
auf  die  ja  sicher  vorliegende  Verschiedenheit  der  Elasti- 
zitätsmoduln zurückführen  könnte,  so  müßte  doch  die  Be- 
ziehung Hb  :  Hs  =  konst.  bei  Stücken  aus  demselben 
Stahl  erfüllt  s'ein,  die  einer  verschiedenen  Wärmebehand- 
lung (Härtung  und  Anlassen  bei  verschiedenen  Tempe- 
raturen) unterzogen  sind,  da  sich  erfahrungsgemäß  der 
Elastizitätsmodul  praktisch  hierbei  nicht  ändert;  dies 
wurde  auch  von  Schneider  an  einem  gehärteten  und 
ungehärteten  Flußeisenstück  als  zutreffend  erkannt.  Damit 
steht  auch  im  Zusammenhang,  daß  sich  das  Sklcroskop 
in  der  Praxis  zur  Kontrolle  der  Härte  recht  wohl  bewährt 
hat»).  Wie  weit  diese  Folgerung  durch  unsere  eigenen 
Versuche  bestätigt  wird,  soll  weiter  unten  erörtert  werden. 

Nicht  so  einfach  wie  beim  Vergleich  zwischen  Brinell- 
und  Skleroskophärte  liegen  die  Verhältnisse  dagegen  beim 
Vergleich  mit  der  Ritzhärte.  Beim  Aufsetzen  des  kegel- 
förmig  geschliffenen  Diamanten  des  Ritzhärteapparates 
auf  das  Prüfstück  erfolgt  zunächst  (ähnlich  wie  bei  der 
Kegel  druckprobe  von  Lud  wi  k)  ein  Eindringen  des  Stichels. 
Bei   der  relativen  Bewegung  des  Prüfstückes  zum  Dia- 


Zahlentafel  II. 
Mittelwerte  der  Brinell-  und  Skleroskophärte  bei  verschiedenen  Eisensorten. 


Material 


Zusammensetzung 


Prüf- 
stück 


Hb 


Thomas-St 
Tiegelfluß- 
Stahl.  .  . 


Ni-Stahl.  . 
Cr-Ni-Stahl 


Rohlinge 


0,6  C 
0,8  C 
0.9  C 

0,6  C;  1,1  Ni 
0,5  C;  2,7  Ni 
0,9  C;  1,0  Cr;  0,6  Ni 

0,9  C;  0,6  Cr;  1,3  Ni 


0,2  C;  0,5  Cr;  5,0  Ni 


St 

St 

Sch 

Sch 

Sch 

St 

Sch 

St 

Sch 

Sch 


164.5 
19IW 
197,7 


Hs 

Hb:Hs 

Hb  ! 

1 

Hs 

Hb  :  Hs 

Hb  ; 

Hs  j 

Hb:Hs 

215,9 

31,1 

6,9 

19,3 

8,5 

10,8 

2r,3 

9,0 

230,0 

21,3 

24>5 

8,1 

224,9 

23,2 

9-7 

1 

228,5 

14,9 

15,3 

210,4 

24,1 

8,9 

9.8 

235,4 

26,8 

8,8 

285,6 

29,2 

211,9 

24,6 

9-9 

300,7 

30,3 

9,9 

)  211,6 

17,4 

12,1 

1  243,1 

18.7 

13,0 

237,3 

24,3 

9,8 

257,5 

24,8 

10,4 

sind  hier  an  Schmiedestücken  (Sch)  und  an  Stangen- 
material (St)  von  Thomas-Eisen  und  Tiegelflußeisen  mit 
verschiedenem  Kohlenstoffgehalt,  Nickelstahl  mit  ver- 
sclüedenem  Nickelgehalt  und  Chromnickelstahl  mit  ver- 
schiedenem Gehalt  an  Kohlenstoff,  Clirom  und  Nickel, 
sowie  an  RohUngen  unbekannter  Zusammensetzung  \viedei  - 
um  die  Mittelwerte  der  Brinell-  und  Skleroskophärte  und 
die  Verhältnisse  Hg  :  Hs  angegeben.  Da  hier  eine  ge- 
ringere Zahl  von   Versuchen  als  beim  Siemens-Martm- 


manten  muß  dieser  das  ihm  im  Wege  stehende  Mater, 
zum  Teil  wegscheren,  zum  anderen  Teil  aber  auch  plastisc 
zur  Seite  drängen.    Mißt  man,  wie  Meyer  ausführt,  die 
Strichbreite  d  am  oberen  Ende  des  Randwulstes,  und 
nimmt  man  an,  daß  die  Berührung  zwischen  Diamant 
und  Prülstück  auf  der  halben  Kegelfläche  erfolgt,  so  ist 


9)  s.  z.'B.  A.  Zimmermann,  Zeitschr  für  prakt.  Maschinenbau. 
191 3,  Heft  50. 
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sehe  Druck  an  der  Berüh- 
rungsfläche gleich  falls  P  die  Belastung  des  Stichels 


bei  der  Bewegung  der  spezifische  Druck  an  der  Berüh 

2  P 


it.  Nun  gilt  als  Ritzhärte  die  Belastung,  für  die  d  gleich 
>,oi  mm  ist.    Danach  muß  man   die  Ritzhäjte  Hr  mit 

2  

25,5  multiplizieren,  um  den  spezifischen  Druck 


-  '0,01 2 
2  ' 


Es  müßte  also  die 


in  der  Berührungsfläche  zu  erhalten 
Beziehung  Hß  =  25,5  .  Hr  gelten. 

Die   bei  der   Bewegung  von   Prüfstück  und  Stiche] 
auftretenden  Vorgänge  sind  nun  im  gewissen  Sinne  mit 
den  bei   der  Bearbeftbarkeit  der  Metalle  durch  schnei 
dende  Werkzeuge  erfolgenden  zu  vergleichen.   Diese  sind 
von  Keßner   näher  untersucht  und  haben  ihn  zu  dem 
Ergebnis  geführt,  daß  die  Vorgänge  bei  der  Bearbeitung 
identisch  mit  denen  sind,   die  bei  exzentrischem  Drucke 
auftreten.    Dieser  ist  dadurch   gekennzeichnet    daß  die 
Kraftrichtung  außerhalb  des   Schwerpunktes  der  beiden 
aufeinander  gedrückten  Körper  liegt.    Aus  der  eingehen 
den  Betrachtung   der    Vorgänge,   die  beim  Ablösen  des 
Spanes  beim  Drehen  auftreten,  ergibt  sich,  daß  bei  ver- 
schiedenen  Stoffen   der   spezifische    Schnittdruck   (d  h 
das  Verhältnis  des  Druckes,   bei  dem  zuerst  ein  Sprung 
oder   Riß  auftritt)   zur   Druckfläche  nicht  parallel  zur 
Kugeldruckhärte   und  Bruchfestigkeit  verläuft  und  auch 
nicht  etwa  identisch  mit  der  Scherfestigkeit  ist. 

Da  sich  die  Vorgänge  bei  der  Bestimmung  der  Ritz- 
härte somit  gewissermaßen  als  Summe  der  bei  der  Ermitt 
lung  der  Brinell-Härte  und  der   bei  der  Bearbeitbarkeit 
auftretenden  darstellen,  so  ist  zu  erwarten,  daß  man  die 
Ritzhärte  mit  den  Ergebnissen  keiner  dieser  beiden  Prüf- 
verfahren  unmittelbar   wird   vergleichen   können.  Aus 
seinen  Versuchen  kommt  Meyer  zu  dem  Schluß,  daß  bei 
Stoffen  mit  verschiedenem  Gefüge  keine,  bei  solchen  mit 
gleichem  oder  ähnlichem   Gefüge  dagegen  eine  leidliche 
Übereinstimmung  in  dem  Gange  der  Brinell-  und  Ritzhärte 
auftritt.    Ferner  folgert  er  daraus,  daß  bei  der  Ritzhärte- 
prufung  der  Härteunterschied  der  einzelnen  Stoffe  nicht 
so  groß  wie  bei  der  Kugel  druckprobe  und  daß  das  erstere 
Verfahren  somit  weniger  empfindlich  ist.    Ebenso  findet 
-ch  Keßner,  daß  die  Ergebnisse  der  Ritzhärte  nicht  un- 
mittelbar mit  denen  der  Brinell-Härte  und  der  Bearbeit- 
barkeit zu  vergleichen  sind,  daß  sich  vielmehr  die  Ver- 
suchsergebnisse der  einzelnen  Verfahren  bei  verschiedenem 
Material  widersprechen.     Ferner  machen  Martens  und 
Heynio)  darauf  aufmerksam,  daß  jeder  Versuch,  eine  Be- 
ziehung zwischen  Kugeldruck-  und  Ritzhärte  aufzufinden, 
ssichtslos  sein  muß,  falls  man  nicht   homogene  Stoffe 
untersucht.   Die  meisten  in  der  Technik  gebrauchten  Me- 
talle, vor  allem  das  Eisen,  setzten  sich  nun  aber  aus  zwei 
^'^er  mehreren    Gefügebestandteilen  verschiedener  Härte 
ammen.     Sind  diese  wesentlich  größer  als  die  Strich- 
breiten, so  wird  man  nicht  einen   Strich  gleichmäßiger, 
sondern  einen  solchen  mit  von  Bestandteil  zu  Bestandteil 
-hselnder   Dicke    erhalten     (wolür    sie  Photographien 
'1  Prüfkörpern  zum  Beweise  geben),  während  die  Brinell- 
Härte  einen  Durchschnittswert  liefert.     Dieses  Bedenken 
wrd  naturgemäß  hinfällig,  wenn  man  sich  auf  homogene 
"Ife  beschränkt.   Als  homogen  müssen  dabei  auch  solche 
•on,  bei  denen  die  Abmessungen  der  Gefügebestandteile 
1  derselben  Größenordnung  oder  kleiner  als  die  Strich - 
breiten  sind. 

Bei  der  vorliegenden  Untersuchung  handelte  es  sich 
im  wesentlichen  darum,  quantitativ  festzustellen,  wie 
weit  bei  einem  bei  verschiedenen  Temperaturen  behandelten 
Stahl  mit  1,0  vH  Kohlenstoff  die  drei  genannten  Härte- 
prüfverfahren miteinander  vergleichbare  Werte  ergeben 
Zu  dem  Zwecke  wurde  so  verfahren,  daß  ein  Stück  Vier 
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kantstahl  von  15X15  und  etwa  400  mm  Länge  das 
vorher  24-nial  eingekerbt  war,  mit  seinem  einen  Ende  t 
im  Feuer  bis  zum  Schmelzen  erhitzt  wurde,  während  seine 
Temperatur  durch  die  äußere  Wärmeabgabe  nach  S 
anderen  Ende  (35)  hin  allmählich  abnahl.  Nach  dem 
Abschrecken  in  kaltem  Wasser  wurde  die  Stange  ausein- 
ander geschlagen  und  an  den  einzelnen  Stücken  die  Skle- 
roskop-,  Kugeldruck-  und  Ritzhärte  ermittelt.  Die  er- 
haltenen Werte  sind  in  Zahlentafel  m  und  in  der  Figur 

Zahlentafel  III. 
Skleroskop-,  Brinell-  und  Ritzhärte 
eines  bei  verschiedenen  Temperaturen  gehärteten 
Werkzeugstahles. 


Nr. 

1 

DeoD 

Hb 

Hr 

Hb: 

1 ausg. 

beob 

.|ausg. 

beob.|ausg. 

Hs 

I 

46 

46 

SO^ 

^lO 

13,4 

13,7 

ii,i 

2 

53 

53 

545 

^dO 

17,0 

16,0 

10,2 

3 

61 

59 

558 

17,7 

18,4 

9,6 

4 

63 

63 

578 

19,8 

20,8 

9,2 

5 

63 

64 

597 

590 

22,5 

23,3 

9,2 

6 

65 

64 

584 

590 

26,1 

25,8 

9,2 

7 

64 

576 

590 

28,7 

28,0 

9,2 

8 

63 

64 

586 

590 

28,6 

28,7 

9,2 

9 

64 

64 

584 

590 

29,0 

28,7 

9,2 

10 

57 

64 

* 

590 

28,9 

29,1 

9,2 

II 

65 

65 

578 

590 

30,5 

30,3 

9,1 

12 

70 

70 

601 

610 

32,1 

32,3 

8,7 

8,8 

13 

74 

74 

652 

655 

34,9 

35.2 

14 

72 

77 

670 

690 

38,4 

38,4 

9,0 

15 

76 

76 

698 

6qo 

34,7 

38,0 

9,1 

16 

65 

67 

578 

600 

30,3 

26,0 

9,0 

17 

59 

54 

519 

480 

13,7 

14,8 

8,9 

18 

37 

40 

314 

350 

10,3 

10,1 

8,8 

19 

34 

33 

304 

305 

10,3 

10,1 

9,2 

20 

29 

31 

302 

305 

10,4 

10,1 

9,9 

21 

32 

31 

329 

305 

10,4- 

10,1 

9,9 

22 

35 

31 

316 

305 

10,2 

10,1 

9>9 

23 

27 

31 

300 

305 

10,1 

10,1 

9,9 

24 

32 

31 

311 

305 

10,1 

10,1 

9.9 

25 

33 

31 

316 

305 

10,1 

10,1 

9,9 

Hb: 
Hr 


100 
Hr: 
Hs 


*  Stuck  war  zu  klein  zur  Bestimmung  von  Hb 


37,2 
33,7 
30,7 
27,9 
25,3 
22,8 
21,0 
20,5 
20,5 
20,2 

19,4 
18,9 
18,6 

17,9 
18,1 
23,0 
32,4 
34,7 
33,1 
33,1 
33,1 
33.1 
33,1 
33,1 
33.' 


29,8 

30,2 

31,2 

33,0 

36,4 

40,3 

43,8 

44,9 

44,9 

45,5 

46,6 

46,2 

47,6 

50,0 

50,0 

38,8 

27,4 

25,3 

30,6 

32,6 

32,6 

32,6 

32,6 

32,6 

32,6 


1")  A.  Martens  u.  E.  Heyn,    Z.  d.  V.  d.  I.  52,  S.  723,  1908. 


wiedergegeben.  Daneben  sind  die  aus  diesen  entnommenen 
ausgeglichenen  Werte  vermerkt.     Im  einzelnen  ist  dazu 
noch  zu  bemerken,  daß  die  Skleroskophärte  jedesmal  das 
Mittel  aus  sechs  Einzelbeobachtungen  ist.    An  den  Zahlen 
wäre  noch  eine  kleine  Korrektion  anzubringen  gewesen 
(von  der  aber,  weil  es  sich  nur  um  Vergleiche  handelte, 
Abstand  genommen  wurde),  d.a  die  Rücksprunghöhe  bei 
dem  dem  Apparat  beigegebenen  Normalstahl  sich  nicht 
zu  100,  sondern  nur  zu  97  ergab.   Die  Brinell-Härte  wurde 
mit  einer  10  mm.,Kugel  und  einem  Druck  von  3000  kg  be- 
stimmt, der  während  zweier  Minuten  aufrecht  erhalten 
wurde.    Sie  ist  berechnet  aus  dem  Quotienten  von  Druck 
und  Fläche  des  Spurkreises.  Bei  der  Bestimmung  der  Ritz- 
härtc  wurden  je  fünf  Striche  mit  den  Belastungen  10,  20, 
30,  40  und  bei  einigen  Stücken  auch  noch  50  g  gezogen. 
Die  mit  einem  Mikroskop  mit  Schraubenmikrometer  er- 
mittelten Strichbreiten  wurden  in  jeder  Gruppe  zu  einem 
Mittelwert  zusammengefaßt.  Trägt  man  die  Strichbreiten 
S  £^ls  Abszissen  und  die  Belastungen  p  als  Ordinaten  auf, 
so  liegen  diese  Mittelwerte  angenähert  auf  einer  Geraden' 
so  daß  man  die  der  Strichbreite  10  m-  entsprechende  Be- 
lastung, die  die  Ritzhärte  Hr  darstellt,  leicht  interpolieren 
kann.     Es    besteht  somit  die  Beziehung  S  =  A -f  B  .  p, 
wo    B   die    Neigungstangente   der    Geraden    und  A  die 
dem  Druck  p=o  entsprechende    Strichbreite  darstellen. 
Dies  ist  natürlich  physikalisch  unsinnig,  da  für  p=:üaucli 
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S  =  o  sein  müßte,  woraus  folgt,  daß  das  Gesetz  der  linearen 
Beziehung  zwischen  Strichbreite  und  Druck  nicht  bis 
zu  beliebig  kleinen  Belastungen  heruntergeht,  und  daß 
somit  die  C.crade  nur  eine  Annäherung  bildet.  Um  nun 
von  joder  Willkür  beim  Ziehen  der  Geraden  unabhängig 
zu  sein,  sind  aus  den  4  bzw.  5  Werten  die  Konstanten  A 
und  B  nach  der  Methode  der  kleinsten  Quadrate  berechnet; 
die  .so  gefundenen  Werte  dienen  dann  zur  Ermittlung  der 
Jiitzhärte. 

Wie  man  aus  der  Zahlentald  HI  und  der  l  igur  zu- 
nächst entnimmt,  treten  die  grüßten  Abweichungen  der 
Meßwerte  von  den  ausgeglichenen  Zahlen  bei  der  Sk'ero- 
skophärte  auf,  sie  gehen  hier  bis  zu  14  vH,  bei  der  Brinell- 
uiid  der  Kitzhärte  betragen  sie  dagegen  im  Höchstfalle 
10  vH.  Ferner  übersieht  man  sofort,  daß  der  Verlauf  der 
Härte  bei  den  drei  Verlahren  im  großen  und  ganzen  den- 
selben Gang  zeigt;  namentlich  zwischen  der  Brinell-  und 
Skleroskophärte  ergibt  sich,  abgesehen  von  dem  Anstieg 


SO  900 


70  SOO 


60  700 


50  600 


W  500 


30  "00 


20  WO  — 


10  ZOO 


härte  größer  als  für  die  Brinell-  und  Skleroskophärte. 
Die  Verhältnisse  der  Höchst-  und  Kleinstwerte  sind: 
Hs  :  Hb  :  Hr  =  2,5  :  2,3  :  3.8. 

Es  folgt  somit  aus  unseren  Versuchen,  daß  das  Sklero- 
skop  'zur  Kontrolle  der  bei  ein  und  derselben  Stahlsorte 
erfolgten  Härtung  sehr  wohl  zu  verwenden  ist,  da  die  mit 
ihm  ermittelte  Härte  praktisch  proportional  der  BnncH- 
Härte  ist.  Weichen  die  an  irgend  einem  Stück  gefundenen 
I-rgcbnisse  v<m  dem  .erwarteten  Iföchstwert  ab,  so  kann 
man  allerdings  aus  der  Härtemessung  allein  nicht  darauf 
schließen  ob  die  Härtetemperatur  unter-  oder  über- 
schritten'  war.  Diese  Ergebnisse  sind  aber,  worauf  aus- 
drücklich aufmerksam  gemacht  werden  muß,  nicht  ohne 
weiteres  auf  andere  Stahlsorten  zu  übertragnen,  mindestens 
kann  hier  das  Zahlenverhältnis  von  Hß  :  H«  ein  anderes 
werden.  So  ergab  sich  dieses  bei  einem  Kohlenstoffstahl 
(s  Zahlentafel  IV)  im  ungehärteten  Zustande  zu  8/., 
im  gehärteten  zu  8,1,  bei  einem  anderen  gehärteten  Stuck 
von  einer  anderen  Stahlsorte  dagegen  nur  zu  6,3.  Wenn 
auch  die  beiden  ersten  Zahlen  noch  einigermaßen  mit 
den  an  den  25 Stücken  gefundenen  Werten  übereinstimmen, 
so  weicht  doch  der  letzte  Wert  entschieden  davon  ab. 
Im  Betriebe  wird  man  deshalb  zweckmäßig  so  verfahren, 
daß  man  sich  von  den  verschiedenen  im  Werke  zu  verar- 
beitenden Stahlsorten  einzelne  genau  nach  Vorschrift  ge- 
härtete Stücke  als  Normale  für  das  Skleroskop  anfertigt 
und  mit  diesen  je  die  zur  Kontrolle  aus  demselben  Material 
unter  denselben  Bedingungen  gehärteten  Stücke  ver- 
gleicht. 

Z  a  h  l  e  n  t  a  f  e  1  IV. 
Brinell-  und  Skleroskophärte  bei  2  Kohlenstoff- 
stählen. 


■niZ13  W  15  16  17  18  19  2021  22^23  ZV  25 
■StucK-rvr. 

Verlauf  von  Skleroskop-,  Kugeldruck-  und  Ritzhärte  (Hs,  Hb  u.  Hr) 
eines  bei  verschiedenen  Temperaturen  gehärteten  Werkzeugstahles. 

bei  den  ersten  Stücken,  ein  fast  paralleler  Verlauf.  Beide, 
wachsen   bis  zum   Stück  3  hin  verhältnismäßig  schnell 
dann  bis  Stück  4  noch  langsam,  bleiben  darauf  bis  Stück  11 
hin  konstant,  um  von  hieraus  bis  Stück  14  und  15,  bei 
denen  der  Höchstwert  erreicht  wird,  schnell  anzusteigen 
und  darauf  bis  Stück  19  (bzw.  18)  rasch  wieder  abzufallen; 
sie  sinken  dann  noch  langsam  bis  Stück  20  und  behalten 
von  da  ab  einen  konstanten  Wert.    Der  Verlauf  der  Ritz- 
härte unterscheidet  sich   von   dem  geschilderten  haupt- 
sächlich nur  dadurch,  daß  das  anfängliche  Ansteigen  sich 
bis  Stück  7  fortsetzt  und  der  konstante  Endwert  bereits 
bei  Stück  18  erreicht  wird.    Es  sind  dann  weiterhin  die 
Verhältnisse  der  einzelnen  Härten  berechnet  worden  (s. 
Zahlentafel  HI).    Während  die  Werte    von  Hß :  Hr  und 
Hr:Hs     außerordentlich    (nahezu    im    Verhältnis  1:2) 
schwanken,  bleiben  die  von  Hu.Hs  angenähert  konstant. 
Abgesehen  von  den  verbrannten  Stücken  liegen  diese  zu- 
nächst bei  9,2  und  betragen  in  dem  Bereiche  des  mittleren 
Anstiegs  und  Abfalls  im  Mittel  8,7,  um  mit  Erreichen 
des  konstanten  Endwertes  wieder  bis  auf  9,9  zu  steigen. 
An  demselben  Stoff,  an  dem  nur  das  Gefüge  durch  die 
Wärmebehandlung  geändert  ist,  kann  man  also  mit  einer 
für  die  Praxis  meist  genügenden  Annäherung  von  etwa 
±  10  vH  Brinell-  und  ^Skleroskophärte  als  einander  pro- 
portional ansetzen,  und  es  werden  somit  die  von  Schnei- 
der gezogenen  Folgerungen  hier  vollauf  bestätigt.  Zwischen 
Brinell-  und  Ritzhärte  ergibt  sich  indessen,  in  Überein- 
stimmung mit  Meyer,  nur  ein  ähnlicher,  dagegen  nicht 
ein  zahlenmäßig  übereinstimmender  Verlauf.     Im  Mittel 
trifft  die  von  Meyer  theoretisch  abgeleitete  Beziehung 
Hb  =  25,5  .  Hr  zu,  "doch  schwankt  der  ProportionaUtäts- 
iaktor  zwischen  den  Zahlen  18  und  37,  und  selbst  wenn 
man  die  beiden  ersten  überhitzten  Stücke  außer  Betracht 
läßt,  zwischen  18  und  30.    Im  Gegensatz  zu  Meyer  sind 
dagegen  bei  unseren  Versuchen  die  Unterschiede  der  Ritz- 


gehärtet   470,6    I  58,4 

ungehärtet   163,5  '9.0 

gehärtet  .  .  '   523-9    1  83,2 


8,1 

8,6 

6,3 


Der  eigentümhche  Verlauf  der  Härtekurve,  nament 
lieh  das  Ansteigen  der  Härte  um  etwa  20  vH  bei  den  Stücken 
II  bis  14   wird  auch  durch  das  Aussehen  der  Brüche  in 
gewissen  Sinne  bestätigt.    Sie  zeigen  bei  den  Stücken 
bis  3  und  auch  noch  etwas  bei  dem  Stück  4  das  grobkörnige 
silberglänzende,  charakteristische  Gefüge  des  überhitztei 
Stahles.    Die  Bruchflächen  werden  dann  allmählich  fem 
körniger  bis  Stück  7  (was  namentlich  mit  dem  Verlau 
der  Ritzhärte  übereinstimmt).    Von  Stück  7  bis  11  trit 
ein  samtartiger,  sehr  feinkörniger  Bruch  auf,  der  dam 
von  Stück  12  bis  14  noch  wesentlich  feiner  wird.  Darau 
erscheint  er  dann  wieder  gröber  und  geht  von  Stuck  \ 
bis  20  ab  in  das  normale  sehnige  Gefüge  des  nicht  gehär 
teten  Stahles  über.    Metallographisch  zeigen  die  einzeln« 
Stücke  im  wesentUchen  einen  allmähUchen  Übergang  voi 
\ustenit  und  grobkörnigen  Martensitnadeln  zum  feinnadli 
gen  Martensit  und  über  die  Zmschenstufen  des  Troostit 
Osmondit  und  Sorbit  zum  körnigen  Perht,  der  zum  Schln 
in  lamellaren  PerUt  übergeht.  Metallographisch  ergibt  ac 
somit  kein  Anhalt  für  eine  Erklärung  des  Wiederau  steigen 
der  Härte  beim  Stück  14.    Man  muß  dafür  wohl  die  gt 
legentlich  beobachtete  Erscheinung  verantwortUch  mac, 
daß  wieder  angelassener  Stahl  zuweilen  eine  größere 
zeigt,  als  wenn  er  nach  dem  Härten  nicht  erwärmt  wi 
wäre,  was  auf  eine  besondere  Modifikation  des  Gef 
den  Hardenit,  zurückgeführt  wird. 

Zusammenfassung:  Bei  Stücken  aus  dems 
Stahl,  die  verschiedener  Wärmebehandlung  unter 
sind,  verlaufen  Skleroskop-  und  Brinell-Härte  pr 
zueinander;  auch  ihr  zahlenmäßiger  Verlauf  kan 
emer  für  die  Praxis  genügenden  Genauigkeit  als  koni 
angesehen  werden,  so  daß  das  Skleroskop  sehr  gu 
Kontrolle   der  Härterei  im   Betriebe   verwendet  " 
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kann,  wenn  man  die  zu  prüfenden  Stücke  mit  einem  als 
Normale  dienenden  richtig  gehärteten  Stücke  aus  dem- 
selben Stoff  vergleicht.  Auch  die  Ritzhärte  zeigt  einen 
ahnlichen  aber  nicht  streng  parallelen  Verlauf.  Ihr  zahlen- 
mäßiger Zusammenhang  mit  der  Brinell-  und  Skleroskop- 


härte  unterliegt,  auch  selbst  bei  einschränkenden  Bedin- 
gungen, starken  Schwankungen. 

Bei  verschiedenen  Eisensorten  treten  auch  in  dem 
Verhältnis  der  Brine]!-  und  Skleroskophärte  größere 
Schwankungen  auf. 


t..;„...  

^mheitswelle  m  Verbindung  mit  dem  Einheitsbohrungs- 
system  '  in  Heft  24  vom  15.  12.  19  der  „Werkstattstechnik" 
bezeichnet  Herr  Direktor  Kühn,  Frankfurt  a.  M.,  am  Be- 
ginn seiner  Ausführungen  den  vom  Normenausschuß  des 
Hannoverschen  Bezirks  Vereines  deutscher  In- 
-genieure  vertretenen  Standpunkt  in  der  Frage  des  Pas- 
Sungssystems  als  eine  Vergewaltigung  der  weit  über- 
wiegenden Mehrheit  der  deutschen  Industrie. 

Der  Hannoversche  Ausschuß  hatte  an  die  Schriftleitung 
der  „Werkstattstechnik"  eine  Erwiderung  gegen  den  unbe- 
rechtigten Vorwurf  gesandt,  die  leider  infolge  eines  Mißver- 
ständnisses nicht  früher  veröffentUcht  werden  konnte.  Der 
Hannoversche  Ausschuß  erklärt  deshalb  noch  nachträglich, 
daß  er  mitxseinem  vorjährigen  Antrage  beim  Passungsaus- 
schuß des  N.D.  I.  lediglich  im  Interesse  der  gesamten  Indu- 
strie eine  Klärung  und  Lösung  in  der  vielumstrittenen  Frage 
der  Wahl  eines  einheitlichen  Passungssystems  herbeiführen 
wollte.  Der  Hannoversche  Ausschuß  war  sich  in  eingehen- 
den Beratungen  klar  geworden,  daß  die  Entscheidung  in 
der  Wahl  des  Einheitssystems  beschleunigt  werden  mußte, 
wenn  nicht  der  Erfolg  der  Vereinheitlichungsbestrebungen 
des  N.  D.  I.  und  der  Fachausschüsse  in  der  Normalisierung, 
Spezialisierung  und  Typisierung  teilweise  oder  ganz  in  Frage 
gestellt  werden  sollte.  Von  den  beiden  vom  N.  D.  I.  genorm- 
ten Systemen  kommt  nach  Ansicht  des  Hannoverschen  Aus- 
schusses nur  das  der  Einheitswelle  für  die  alleinige  Einfüh- 
rung in  Frage.  Die  Gründe  hierfür  hat  der  Ausschuß  in 
seinem  Antrage  niedergelegt.  Die  bei  Einführung  eines 
Einheitssystems  entstehenden  Hauptkosten  müssen  von  der 
Industrie  sowieso  aufgebracht  werden,  weil  infolge  der  Fest- 
legung der  Nullinie  als  BegrenzungsUnie  und  der  Bezugs- 
temperatur von  20O  die  Neubeschaffung  bzw.  Umarbeitung 
von  Lehren  und  Werkzeugen  für  alle  Werke  notwendig  ist, 
unabhängig  davon,  welches  System  gwählt  wird. 

Infolge  des  Hannoverschen  Antrages  wurde  der  Unter- 
ausschuß Klein,  Knecht,  Schlesinger  mit  dem  Auf- 
trage betraut,  klarzustellen: 

1.  ob  es  der  Industrie  möglich  ist,  lediglich  nach  einem 
System  —  Einheitswelle  oder  Einheitsbohrung  — 
zu  arbeiten; 

2.  ob  es  dann  zu  empfehlen  ist,  nur  dieses  eine  System 
in  die  Normen  aufzunehmen. 

Der  Unterausschuß  hat  d^s  Ergebnis  seiner  großen 
Rundfrage  bei  der  gesamten  Industrie  in  seinem  Berichte 
im  Oktober-Heft  1919  des  2.  Jahrg.  der  Zeitschrift  „Der 


EINHEITS WELLE  ODER  EINHEITSBOHRUNG? 
Zuschrift  von  C.  Schreibmayr. 


vom 


Betrieb"   und  in  Heft  22  der  „Werkstattstechnik' 
15.  II.  19  veröffentlicht. 

Der  Passungsausschuß  des  N.  D.  I.  hat  in  seiner  Sitzung 
am  16,  9.  19  einstimmig  den  Antrag  des  Unterausschusses 
angenommen,  die  Schlicht-  und  Grobpassung  nur  im  Ein- 
heitswellensystem und  die  Einheitsbohrung  neben  der  Ein- 
heitswelle nur  für  Fein-  und  Edelpassung  zu  normen. 

Die  weiteren  Verhandlungen  im  Unterausschuß  und  im 
Passungsausschuß  haben  ergeben,  daß  die  Einheitswelle  für 
große  Fachgebiete  das  Gegebene  ist.  und  viele  sachliche 
Gründe  sprechen  überwiegend  für  die  Einführung  der  Ein- 
heitswelle als  alleiniges  Passungssystem. 

Der  Unterausschuß,  der  inzwischen  durch  Hinzutreten 
der  Herren  Gohlke,  Dr.  Kirner  u.  Kühn  erweitert 
worden  ist,  wird  die  schwierige  Frage  für  die  einzelnen  Fach- 
gebiete weiter  studieren,  inwieweit  die  Einheitsbohrung  für 
bestimmte  Sondergebiete  beibehalten  werden  soll,  welche 
Industriezweige  allgemein  die  Einheitswelle  einführen  sollen, 
und  welche  Übergangszeiten  dafür  in  Frage  kommen. 

Es  soll  also  keine  zwangsweise  Durchführung  der  Ein- 
heitswelle zum  Nachteil  des  größeren  Teiles  der  Industrie 
erfolgen.  Das  Endziel  muß  aber  Einführung  nur  eines  ein- 
zigen Passungssystems  für  die  gesamte  Industrie  bleiben, 
wie  dies  auch  von  Herrn  Baurat  Dr.-Ing.  e.  h.  Lippart  in 
seinen  beherzigenswerten  Worten  gefordert  wird: 

,,Ich  würde  es  für  einen  grundsätzlichen  und  nicht 
wieder  gutzumachenden  Nachteil  von  bedeutender  Trag- 
weite halten,  wenn  es  den  Bemühungen  nicht  gelingt,  die 
Interessentenkreise  für  die  Annahme  nur  eines  Passungs- 
systems zu  gewinnen.  Es  würde  ja  dann  der  mit  den  Nor- 
mungsarbeiten angestrebte  Idealzustand,  daß  die  gesamte 
deutsche  Industrie  wie  eine  einzige  große  Maschinenfabrik 
zusammenarbeiten  kann  und  die  Erzeugnisse  der  verschie- 
denen Firmen  zueinander  passen,  nicht  erzielt  werden  und 
sicher  auch  nie  mehr  zu  erreichen  sein,  weil  wohl  keine  Firma 
später  zu  einer  nochmaligen  Umstellung  ihres  Lehren- 
systems bereit  sein  würde. 

Die  Festlegung  der  Bezugstemperatur  auf  20"  und  der 
Nullinie  als  Begrenzungslinie  ist  ja  an  sich  ein  Erfolg; 
dieser  würde  jedoch  nahezu  zur  Bedeutungslosigkeit  herab- 
sinken, wenn  zwei  verschiedene  Passungssysteme  als  gleich- 
wertig zugelassen  werden  ". 

Normenausschuß     des     Hannoverschen  Bezirks- 
vereines deutscher  Ingenieure. 
I.  A.:  C.  Schreibmayr,  Obmann. 


I 


GIESSVORRICHTÜNG  FÜR  SCHILDER  UND  MARKEN. 

Von  William  Börner,  Berlin. 


In  Haushaltungen  und  ganz  besonders  in  Betrieben  jeg- 
u  her  Art  werden  zu  den  verschiedensten  Zwecken  Namen- 
'oder  Nummernschilder,  häufig  auch  beides  vereint,  und  Mar- 
'ken,  wie  beispielsweise  Tür-,  Schrank-  und  Maschinen.schilder 
sowie  Kontroll-  und  Werkzeugmarken,  gebraucht.  Die  bis- 
her übhchen  Verfahren,  wie  Stanzen,  Prägen,  Gravieren  und 
I  Schlagen,  waren  sehr  teuer  und  zeitraubend.  Es  mußten  dazu 
|V7elerlei  Schnitte  und  Matrizen  angefertigt  werden,  auch 
liing,  betreffs  der  sauberen  Herstellung,  vieles  von  der  Ge- 


schicklichkeit des  einzelnen  Arbeiters  ab.  Bei  etwaigen  Än- 
derungen, wie  dies  bei  Kontroll-  und  Werkzeugmarken  mehr- 
fach eintreten  kann,  mußten  die  Marken  weggeworfen  werden, 
was  bei  einer  größeren  Anzahl  auch  einen  dementsprechen- 
den  Materiah  ciiust  bedeutet. 

Durch  die  hier  dargestellte  Vorrichtung  (Fig.  i — 4) 
können  derartige  Übelstände  fast  ganz  beseitigt  oder  doch 
wesentlich  gemildert  werden.  Schon  infolge  der  Einfachheit 
der  Vorrichtung  sind  die  ITcrstcllungskostcn  dafür  sehr  t;r'- 
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iiiiK.  l>as  Gleiche  trifft  zu  bfi  den  einzelnen  Matrizen,  da 
jeder  Biichstabe  und  jede  Nummer  einen  Teil  für  sich  bilden 
und  dah(>r  für  jeden  Bedarfslall  behebig  zusammengesetzt 
werden  können,  so  daß  mit  wenigen  Buchstaben  -  und  Zalileii- 
sätzen  eine  große  Verwendungsmöglichkeit  erreicht  wiid. 


Fl».  1. 


Flg.  4. 

Fl».  1-4.  üießvorrichtung. 

Die  Vorrichtung  selbst  besteht  aus  einer,  in  der  Mitte 
mit  einem  Durchbruch  zur  Aufnahme  der  einzelnen  Matrizen 
a  versehenen  Platte  b.  In  den  beiden  äußeren  Schlitzen 
befinden  sich  die  Druckschrauben  c  zum  Festhalten 
der  Matrizen.  Auf  der  Innenseite  wird  die  Formplatte 
d  aufgeschraubt.  Zu  ihrem  Verschluß  dient  eine 
weitere  Platte  e,  die  sich  zwischen  den  seitUchen  Leisten  f 
führt,  wogegen  die  untere  Leiste  g  als  Anschlag  bestimmt 
ist.  Weitere  Einzelheiten  sind  aus  den  Fig.  1—4  er- 
sichtlich. Die  Fig.  5  u.  6  bzw.  7  u.  8  zeigen  je  ein 
Gußmuster. 

Die  Handhabung  der  Vorrichtung  bei  der  Fabrikation, 
der  Schilder  oder  Marken  geschieht  nun  in  folgender  Weise. 
Auf  die  Matrizenplatte  wird  die  jeweihge  Formplatte  aufge- 
schraubt, diese  ist  also  auswechselbar  und  kann  darum  in 
ihren  Ausschnitten  von  ganz  beliebiger  Form  und  Größe  sein, 


soweit  sie  noch  in  den  Rahmen  der  Vorrichtung  passend 
bleibt.  Von  der  Außenseite  werden  hierauf  die  Matrizen  mit 
den  gewünschten  Zeichen  eingeführt  und  durch  die  Druck- 
schrauben  und  die  Druckplatte  in  der  Matrizen  platte  festge- 
halten.   Sollen  einzelne  Zeichen  ausgewechselt  werden,  so 

sind     die  Druck- 
Fi».  a.  Fl».  3.  schrauben  zu  lösen 

und  die  Druckplatte 
soweit  zurückzu- 
schieben, bis  die  be- 
treffenden Zeichen 
freigegeben  und  her- 
ausgenommen wer- 
den können.  Eine 
Behinderung  durch 
den  Handgriff  ge- 
schichthierbei  nicht, 
da  dieser  nach  bei- 
den Seiten  schwenk- 
bar angeordnet  ist, 
in  der  Mittelstellung 
jedoch  durch  die  bei- 
den an  den  Drch- 
Matrizenplatte,  punkten  befind- 

abgeDommen.        liehen    Rillen  blok» 
kiert  wird.  Alsdann 
/<ontro//marke     wird  die  Verschlußr 

>—   n   platte  mit  der  Hand 

gegen  dieFormplatte 
gedrückt,  worauf  das 
Gießen  der  Schilder 
Fl».  7  u.  8.        beginnen  kann.  In 
Gußmuster.  der  Praxis  hat  sich 

gezeigt,  daß  in  der 


Türenschi/cf 


II 


1  rirma 
V  2207 


Fl».  6  u.  e. 
Fl».  6-8. 


Minute  2  bis  3  Stück  der  gleichen  Art  angefertigt  werden 
können.  Material verluste  treten  so  gut  wie  keine  em,  da 
bei  etwaigen  Fehlgässen  das  Material  durch  Einschmelzen 
immer  wieder  erhalten  bleibt.  Als  Gußmaterial  könnOT^ 
verschiedene  Legierungen  gewählt  Sverden.  es  richtet  sicl 
dies  ganz  nach  den  Ansprüchen  des  Einzelnen. 

Die  Handhabung  ist,  wie  aus  Vorstehendem  ersichtÜch, 
die  denkbar  einfachste  und  kann  daher  auch  von  weniger  ge- 
übten  Händen  erfolgen.  Das  Wesentlichste  an  der  ganzen 
Vorrichtung  ist  das  einfache  und  schnelle  Auswechseln  der 
Matrizen  und  der  Formplatte  für  jeden  gewünschten  Schrift- 
satz  und  jede  Form;  außerdem  sind,  infolge  der  getrennten 
Zeichen  und  der  auswechselbaren  Formplatte,  für  die  ver- 
schiedensten Arten  von  Schildern  nur  wenige  Zeichensätze 
und  Formplatten  nötig,  was  erhebhch  zur  Verbilligung  der« 
Fabrikation  beiträgt. 


HERSTELLUNG  KLEINER  STAHLGESCHOSSE. 

Von  Eugen  Simon,  Charlottenburg. 


Es  dürfte  auch  heute  noch  interessieren  zu  erfahren, 
wie  seinerzeit  die  verschiedenen  Werkstätten  sich  mit  der 
Herstellung  der  Stahlkerne  für  K-Geschosse  (Fig.  i)  abge- 
funden haben,  wie  jede  von  ihnen  bemüht  war,  mit  ihren 

Mitteln    das  Beste 
">         I     —  zu  leisten. 

Man  wird  dabei 
erkennen,  daß  man 
auf  verschiedene 
Weise  zweckmäßig 
arbeiten  kann,  und 
daß    allerei  nfachste 

Einrichtungen  nicht  immer  hinter  verwickelten  selbst- 
tätigen ^Maschinen  zurückstehen  müssen. 


Fi».  1.  Geschoßstahlkem. 


Die  nachfolgenden  Beschreibungen  stützen  sich  hauj 
sächUch  auf  die  Besichtigung  Berhner  Betriebe.  " 
Die  Herstellung  zerfällt  zwanglos  in  zwei  Teile: 

1.  Ausarbeiten  der  Form, 

2.  Härten  der  Kerne. 

I.  Ausarbeiten  der  Form. 
Die  Wahl  des  Arbeitsverfahrens  mußte  in  hol 
Maße  abhängig  gemacht  werden  von  den  Verhältnissen  - 
Werkstatt:  den  zur  Verfügung  stehenden  Maschinen, 
Gewohnheiten  der  Werkstatt,  dem  Können  des  Meister 
Einrichters,  Werkzeugmachers  und  der  Lohnhöhe.  Dahc 
kann  keines  von  allen  Verfahren  unbedingt  als  dem  andere 
über.egen  angesehen  werden;  wohl  aber  gibt  es  bei  jedt: 


WERKSTATTSTECHNIK 
1920  Heft  7. 


SIMON,  HERSTELLUNG  KLEINER  STAHLGESCHOSSE. 


^Arbeitsweise  gute  und  weniger  gute  Werkzeuge  und  Anord 
keSfr  """^  günstige  und  ungünstige  Arbeitsgeschwindig- 

Es   können  grundsätzlich   zwei   Arbeitsweisen  unter 
:nieden  werden : 

a)  das  Arbeiten  auf  Automaten  von  der  Stange 

b)  das  Arbeiten  auf  Handbänken.  ' 

-  a)  Arbeiten  auf  Automaten  von  der  Stange 
Die  Kerne  sind  für  die  automatische  Herstellung  wie 
geschaffen.  Wenn  trotzdem  einige  Werkstätten  die  Kerne 
auf  Automaten  überhaupt  nicht  fertig  bekamen  oder  nur 
vorarbeiten  konnten,  so  lag  die  Schuld  meist  am  Meister 
oder  Einrichter,  vorausgesetzt,  daß  guter  Werkzeugstahl 
Schnellstahl  oder  legierter  Sonderstahl. 
Gewohnhcher  Kohlenstoffstahl  ist  unzureichend 

Die  Stangen  werden  vor  dem  Verarbeiten  geprüft  ob 
sie  gerade  und  genügend  genau  im  Durchmesser  sind  ' 
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3-  Ausrüstung  (Fig.  5):  Rundstahl  A  dreht  Spitre 
und  Konus  fertig,  Rundstahl  B  sticht  ab  und  dreht  d  e 
Spitze  vor;  Rollenlager  C  sitzt  im  LängsschUtten. 
.  A  \-  ^^^'i'üstung  (Flg.  6  u.  7):  Nur  QuerschUtten  er- 
forderhch.  Prismatischer  Stahl  A  dreht  Konus  und  Spitze 
vor  und  nach,  Stahl  B  dreht  Spitze  fertig  und  sticht  ab. 
Rollenlager  C  sitzt  im  vorderen  Querschhtten.  Stähle  A 
und  B  sitzen  in  2  getrennten  Schiebern,  da  der  Schieber 
mit  B  einen  langsameren  Vorschub  hat,  aber  gleichzeitig 
mit  A  fertig  ist.  ^ 

Die  Stundenleistungen  betrugen: 
bei  Ausrüstung  i:    120—150  Stück, 
2  :  150—180 
3:   200 — 220 
"  "  4-  220 — 250     ,,  . 

Dazu  ist  zu  bemerken,  daß  die  Leistung  natürlich  nicht 
allem  von  der  Werkzeugausrüstung  bestimmt  wird,  sondern 


Fl».  4.    Ausrüstung  2. 


Tie.  8. 
Ausrüstung  3. 


Tie.  2 


Flg.  s  u.  7.    Ausrüstung  4. 

Der  Automat  braucht  keinen  Revolverkopf  zu  haben, 
es  genügt  ein  Längsschlitten  mit  einfacher  Werkzeugauf- 
nahme. Für  verschiedene  Werkzeugausrüstungen  ist  auch 
der  nicht  einmal  nötig.  Dagegen  wird  immer  ein  Quer- 
schhtten mit  zwei  Supporten  gebraucht. 

Das  Drehen  von  Spitze  und  Konus  geschieht  durchweg 
mit  Formstählen,  runden  oder  prismatischen.  Fast  immer 
wird  dabei  das  Material  geführt,  sei  es  in  Buchsen,  sei  es 
durch  Rollen,  um  den  einseitigen  Schnittdruck  aufzuheben. 
Matenalanschläge  sind  zu  entbehren. 

7  zeigen  4  verschiedene  Werkzeugausrüstungen. 

I.  Ausrüstung  (Fig.  2  u.  3):  Scheibenstahl  A  dreht 
den  Konus  und  sticht  ein,  Scheibenstahl  B  dreht  die  Spitze 
und  sticht  ab.  Halter  C  trägt  die  Führungsbuchse  und  die 
Anschlagschraube.  Er  geht  ein  wenig  zurück,  sobald  das 
Material  gespannt  ist,  damit  die  Spitze  nicht  gegen  die 
Anschlagfläche  reibt.  Er  geht  ganz  zurück  vor  dem  Ab- 
stechen, damit  der  Kern  frei  herunterfallen  kann. 

2.  Ausrüstung    (Fig.  4):   Messerkopf  A   dreht  die 
I  Spitze  an  (wird  weiter  unten  beschrieben),  Scheibenstahl  B 
dreht  den  Konus  und  sticht  ein.  Messer  C  sticht  ab. 


-7.    4  Werkzeugausrüstungen  für  Bearbeitung  von  Geschoßkemen  auf 
Automaten. 


daß  die  Konstruktion  der  Maschine  (Zeit  für  Spannen  und 
Schalten)  und  die  Schnittgeschwindigkeit  eine  Rolle  spielen. 

Die  Schnittgeschwindigkeit  schwankte  zwischen  14 
u.  20  m/min. 

b)    Bearbeitung  auf  Hand maschi nen. 

Wenn  die  Bearbeitung  nicht  auf  Automaten  geschah, 
wurden  gewöhnlich  kleine  einfache  Handbänke  mit  Hebel- 
support oder  Hebelreitstock  und  Hebel patronenspannung 
benutzt,  und  zwar  immer  zwei  verschiedene  Bänke  für  die 
zwei  Arbeitsstufen. 

Die  Verwendung  von  Handrevolverbänken  war  selten. 
Abschneiden    von    der  Stange. 

Beim  Arbeiten  mit  Handbänken  sind  in  Bezug  auf  das 
Abschneiden  der  Kerne  von  der  Stange  zwei  Möglichkeiten 
gegeben:  entweder  Abstechen  mit  dem  Stahl  oder  Ab- 
scheren. 

Das  Abstechen  geschieht  in  der  ersten  Einspannung 
zugleich  mit  dem  Drehen  der  Spitze.  Für  das  Abscheren  ist 
dagegen  eine  besondere  Maschine  oder  Vorrichtung  nötig. 
Dafür  hat  es  aber  den  Vorzug,  daß  die  Leistung  sehr  groß 
ist,  bis  zu  2000  Stück/st.  und  mehr,  daß  die  Werkzeuge 
selten  nachgeschUffen  zu  werden  brauchen  und  daß  der 
Materialverlust  sehr  gering  sein  kann.  Dieser  Verlust  ent- 
steht nur  dadurch,  daß  an  der  Scherstellc  das  Material  etwas 
gequetscht  wird,  so  daß  eine  Zugabe  zum  Abdrehen  der  F:nd- 
fläche  bleiben,  muß.  Diese  Zugabe  kann  bei  geschickt  kon- 
struierten Werkzeugen  jedoch  bis  auf  14  mm  herunterge- 
bracht werden. 

Als  Maschinen  können  zum  Abscheren  dienen:  Scheren 
und  Exzenterpressen.  Eine  zweckmäßige  und  einfache  Kon- 
struktion einer  Exzenterschere  zeigen  Fig.  8—  10.  In  dem 
festen  Backen  a  sitzt  das  runde  Schermesser  b,  das  zugleich 
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zur  l'^üliniriK  liir  «l'f  Stange  dient,  die  bis  :ni  den  AnMclilag  ( 
)>ineinges(  liobcn  wird.  Das  g'.eic  lilalls  niiule  Sc henucsscr  d 
sitzt  in  dl  in  durcli  die  Kxzcntcrscheibc  o  bewegten,  um  den 
Zapfen  t  drehbaren  Backen  g.  Das  abgeschnittene  Stück 
lällt  (buc  h  die  Kinne  h  in  den  Raum  i.   Hei  75  Umdr./sek, 


In    (he   Bohrung  a    des  Hebels,    der    um   den    Zapien  ' 
drelibar  ist,  wird  der  Kern   hineingehaitcn  und  mit  dem 
Hebel  in  Pfeilritlitung  an  der  S(  lileifsc  heibe  e  etwas  hin 
und  her  bewegt. 

Derartige  Führungen  sind  jedo(  h  durchaus  nicht  n<itig 


.  c 


FIB.  10. 

Schnitt  1  —  2. 


Fl».  B  u.  9.  l''xzenterschere. 


Fl«.  11  u.  12.  Messerkopf. 


Fl«.  13  u.  14. 

Kuodmesser. 


ist  die  Stundenleistung  dieser  Maschine  2000  Stück.     I  >ie 
Bedienung  ist  äußerst  einfach. 

Die  Bearbeitung  erfolgte  immer  nach  dem  Schema: 
Erste  Bank:  Spitze  drehen,  und  bei  Stangenarbeit  ab- 
stechen. 

Zweite   Bank:  Konus  drehen  und  Fläche  hochziehen. 

Die  Spitze  wurde  entweder  mit  einem  Formstahl  wie 
in  Fig.  2  angedreht  oder  mit  dem  Kopf,  wie  in  Fig.  4.  Dieser 
Kopf  ist  in  Fig.  11—14  genauer  dargestellt,  da  er  rasch  und 
sauber  arbeitet,  die  seitlichen  Schnittdrucke  sich  aufheben, 
die  Messer  selten  geschhffen  zu  werden  brauchen,  sich  dabei 
leicht  schleifen  und  einstellen  lassen. 

An  der  Stirnfläche  a  des  Halters  b  sind  die  3  Rund- 
messer c  mit  den  Bolzen  d  festgeschraubt.  Die  Deckel - 
platte  e,  die  nicht  durchaus  nötig  ist,  gibt  der  Lage  der  Bolzen 
erhöhte'  Sicherheit  und  kann  im  Loch  f  einen  Bolzen  als 
Längenanschlag  aufnehmen.  Die  Messer  c  müssen  genau 
gleich  groß  sein,  in  genau  gleicher  Entfernung  von  der 
Achse  der  Halter  sitzen  und  ihre  Brustflächen  1—2  müssen 
genau  tangential  an  Kreis  h  geschliffen  werden.  Sie  werden 
am  Halter  einfach  dadurch  eingestellt,  daß  man  sie  um  ihre 
Bolzen  so  dreht,  daß  sie  mit  den  Ecken  g  zu  einer  Spitze 
zusamme  nkomme  n. 

Das  Drehen  des  Konus  und  das  Hoch- 
ziehen auf  der  zweiten  Bank  geschah  meist  mit 
einem  Stahl  (Fig.  15). 

Die  Stundenleistungen  betrugen: 

1.  Bank: 

Spitze  drehen  mit  Formstahl :  250—280  Stück. 
Spitze  drehen  mil:  Messerkopf :  350 — 380 
Spitze  drehen  und  abstechen:   190 — 250 

2 .  Bank : 

Konus  drehen  und  hochziehen:  300—400 
c)   Abschleifen  der  Putzen. 
— ,    _  Der  beim  Abstechen 

von  der  Stange  stehen- 
bleibende kleine  Putzen 
wird  am  besten  durch 
Schleifen  entfernt.  Zwar 
kommt  auch  Abfeilen  und 
Abfräsen  vor,  doch  bleiben 
diese  Arbeitsweisen  so- 
wohl in  der  Stunden- 
leistung wie  in  der  Ein- 
fachheit der  Ausführung 
erhebhch  hinter  dem 
Schleifen  zurück. 

Das    Schleifen  ge- 
•Big.  le.  ^  schiebt   von   Hand  oder 

SchleifTuhrung.        halb  automatisch. 

Beim    Schleifen  von 
Hand  wird  der  Kern  oft  geführt,  damit  seine  Achse  senk- 
recht zum  Schleifstein  steht,    d.  h.   die    untere  Fläche 
gerade  wird.  Eine  einfache  derartige  Führung  zeigt  Fig.  16. 


(;es(hickte  Arbeiterinnen  schleifen  freihändig  ebenso  gut 
und  schneller.  In  einem  Fall  erreichten  sie  an  kleinen 
Schmirgclscheiben  von  etwa  150  mm  0  dauernd  Stunden- 
leistungen von  3000  Stück  in  der  Stunde.  Sie  arbeiteten 
dabei  in  der  Weise,  daß  sie  eine  kleinere  Anzahl  von  Kernen 
in  die  linke  Hand  nahmen  und  davon  mit  der  rechten  immer 
ein  Stück  faßten,  gegen  die  Scheiben  hielten  und  fallen  heßen. 

F:ine  halb  automatische  Vorrichtung  ist  in  den  Fig. 
17-  19  dargestellt.  Die  Kevolverscheibe  a,  die  eine  größere 
Anzahl  von  Löchern  zur  Aufnahme  von  Kernen  hat,  dreht 
sich  lang.sam  über  einen  Teil  der  durch  Kappe  c  bedeckten 
Schleifscheibe  b  hinweg.  Dabei  werden  die  Kerne  durch 
den  Bügel  d  leicht  gegen  die  Scheiben  gedrückt.  Der  Bügel  d 
wird  an  dem  senkrechten  Eisen  e  so  eingestellt,  daß  seine 
Entfernung  vom  Eintritt  der  Kerne  bis  zum  Austritt  etwas 
abnimmt.  Die  Scheibe  f,  die  unter  der  R^volverscheibe 
ruhig  fest.steht,  verhindert  die  Kerne  daran,  durch  die  Löcher 
hindurchzufallen,  und  leitet  sie  auf  die  Schleifscheibe.  Kurz 
hinter  der  Schleifscheibe  hat  die  Scheibe  f  eine  Ausklinkung, 
durch  die  die  Kerne  aus  den  Löchern  der  Revolverscheibe 
hindurchfallen  in  eine  schräge  Rinne  g  und  von  da  in  einen 
Kasten  h.  Damit  die  Arbeiterin,  die  die  Revolverscheibe 
mit  Kernen  belädt,  nicht  weit  zu  greifen  braucht,  ist  oben 


Flg.  16. 
Fortnstahl 
für  Konus. 


FlB.  17-19. 

Halbautomatische 
Schleifeinrichtung. 


auf  der  Revolverscheibe  eine 
Schale  i  angebracht,  in  der  ein 
Vorrat  von  Kernen  hegt. 

Der  Antrieb  der  Vorrich- 
tung  geschieht  von  einem 
kleinen  Bankvorgelege,  und 
zwar  für  die  Schleifscheibe  b 
unmittelbar  durch  die  Riemen- 
scheibe k,  für  die  Revolver- 
scheibe durch  Schnurscheibe  1 
über  Sch  nec  ke  m  u  nd  S  ch  nec  ken- 

rad  n. 

Hat    die  Revolverscheibe 
2  5    Löcher    und    macht  sie 
7  Umdr./min.,  so  können  mit  dieser  Vorrichtung  in  der 
Stunde  3000  Kerne  geschliffen  werden,  eine  Leistung,  die 
leicht  zu  erreichen  ist. 
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ri.  Härten. 

Da  die  Kerne  sehr  einfache  kleine  Körper  sind,  aus  ge- 
iujhnlichem  Kohlenstoffstahl,  so  ist  das  Härten  eine  recht 
leichte  Sache.  Wenn  keine  offenbaren  Kunstfehler  begangen 
werden,  wie  z.  B.  Erwärmen  auf  zu  hohe  oder  zu  niedrige 
Temperaturen  oder  Abkühlen  in  zu  kaltem  Wasser,  so  ist 
ein  Mißc'rfolg  so  gut  wie  ausgeschlossen,  vorau.sgcsctzt,  daß 
das  Material  keine  Fehler  hat.  Materialfehlcr  wie  Längsrisse, 
ungleiches  Gefüge,  harte  Stellen,  starke  innere  Spannungen 
II.  dergl.  sind  allerdings  nicht  selten  und  haben  dann  gewöhn- 
lich ein  Reißen  der  Kerne  zur  Folge.  Davor  kann  die  beste 
Härteweise  nicht  schützen.  Dagegen  ist  es  nicht  weiter 
■schlimm  und  natürlich  auch  unvermeidbar,  daß  die  Kerne 
sehr  oft  an  dem  unbearbeiteten  zylindrischen  Teil  nicht 
ordentlicli  hart  werden.  Es  kommt  daher,  daß  die  Stangen 
außen  eine  dünne  entkohlte  Schicht  haben,  die  hier  stehen 
geblieben  ist. 

a)  Erwärmen  :  An  Öfen  können  alle  benutzt  werden, 
die  in  der  Werkstatt  zur  Verfügung  stehen.  Am  geeignetsten 
sind  Gasöfen,  doch  entstanden  vielfach  Schwierigkeiten 
durch  die  Einschränkung  der  Gasbelieferung.  Die  Härte- 
temperatur, die  je  nach  dem  Material  zwischen  750  und 
800"  liegt,  muß  genau  eingehalten  werden  auf  etwa  J;;  10", 
keinesfalls  darf  sie  höher  sein.  Ein  Pyrometer  ist  nicht 
zu  entbehren. 

Die  Kerne  werden  zum  Erwärmen  zweckmäßig  in 
größeren  Mengen  (500  bis  1000  Stück)  auf  einem  Blech  in 
den  Ofen  geschoben.  Das  Blech  hat  einen  aufgebogenen 
Rand ;  seine  Größe  richtet  sich  nach  dem  Ofen.  Die  Kerne 
brauchen  nicht  regelmäßig  in  Reihen  angeordnet  zu  werden, 
doch  soll  die  Schicht  der  gleichmäßigen  Erhitzung  wegen 
nicht  zu  hoch  sein.  Am  bestenliegen  nicht  mehr  als2  — 3  Stück 
übereinander.  Zweckmäßig  ist  zun\  Beladen  der  Bleche  ein 
Hohlmaß,  das  ein-  oder  zweimal  gefüllt  die  nötige  Anzahl 
Kerne  für  ein  Blech  enthält.  Um  den  Ofen  besser  auszu- 
nutzen, und  so  die  Leistung  zu  heben,  empfiehlt  es  sich, 
mehrere  Bleche  übereinander  in  den  Ofen  zu  schieben.  Man 
kann  bis  zu  5  und  6  Stück  übereinander  stellen.  Die  Bleche 
bekommen  dazu  zweckmäßig  in  jeder  Ecke  einen  Stift  zin 
Auflage  des  darüber  stehenden  Bleches  und  eine  große  An- 
zahl von  Löchern,  um  den  heißen  Gasen  den  Durchgang 
zu  gestatten  (Fig.  20  u.  21).  Das  Hineinschieben  und  Heraus- 
ziehen aus  dem  Ofen  geschieht  entweder  mit  einer  Zange, 


wobei  dann  die  Bieche  vorn  niLlit  aulgebogen  sein  dürfen 
oder  mit  einer  Art  Schaufel  bzw.  mit  einer  Gabel,  die 
zwischen  das  B'ech  und  einen  unten  gegengesetzten  Streifen 
faßt. 

b)  Abschrecken:  Das  Kühlbad  für  die  Kerne  be- 
steht aus  Wasser  \-on  etwa  20«,  dem  etwas  Säure  oder  Salz 
zugesetzt  werden  kann.  Das  Wasser  ist  in  einem  ziemlich 
tiefen     Blechgefäß,  das 


zweckmäßig  in  einem 
zweiten  Gefäß  steht,  in 
dem  stets  frisches  W^asser 
umläuft,  damit  die  Tem- 
peratur des  Härtewassers 
nicht  zu  hoch  wird.  Mög- 
lich, wenn  auch  weniger 
empfehlenswert,    ist  es. 


^  ©  1©  ^ 

frisches  Wasser  unmittel-  * 

bar   in    das    Härtegefäß  fik  20  u.  ai.  Härtebl(>ch. 

unten  eintreten  zu  lassen 

und  dafür  erwärmtes  W'asser  abzuleiten.  Will  man,  wie  es  bei 
sehr  hartem  Material  wohl  nötig  sein  kann,  eine  etwas  ge- 
ringere Abschreckwirkung  erzielen,  so  gibt  man  auf  das 
Wasser  eine  Ölschicht  von  i — 2  cm  Dicke,  durch  die  die 
Kerne  hindurch  in  das  Wasser  fallen,  oder  verwendet  Seifen- 
wasser. 

Die  Kerne  werden  \'on  den  Blechen  unmittelbar  kopf- 
über in  das  Wasser  gestürzt.  Sie  reihenweise  oder  in  be- 
stimmter Richtung  hineinglciten  zu  lassen,  ist  nicht  nötig. 

Vielfach  werden  die  noch  heißen,  Bleche,  um  an  Gas  zu 
sparen,  gleich  wieder  gefüllt.  Jedoch  ist  es  auf  die  Dauer 
nicht  gut  durchzuführen,  da  sie  ab  und  zu  wieder  gerichtet 
werden  müssen. 

c)  Nachbehandlung:  Die  Kerne  müssen  nach  dem 
Abschrecken  getrocknet  werden,  damit  sie  nicht  rosten. 
Das  Trocknen  kann  geschehen  durch  Abschütteln  mit 
Sägespänen  in  Sieben  oder  in  der  Trommel  oder  durch  Er- 
wärmen auf  einem  Blech,  das  auf  dem  Härteofen  steht, 
oder  durch  Eintauchen  in  kochendes  Wasser.  Die  Kerne 
blank  zu  machen,  wurde  nicht  verlangt,  doch  geschah  es  in 
manchen  Betrieben  durch  Trommeln;  andere  Betriebe 
wieder  trommelten  nur  den  Zunder  ab.  Ebenfalls  nicht 
gefordert  wurde  ein  Einfetten,  das  in  manchen  Betrieben 
geschah. 


DIE  EVOLVENTENVERZAHNUNG. 

Von  P.  Stephan^  Altona- Ottensen. 


Als  Reuleaux  1856  in  der  Konstruktionslehre  i  ür  den 
Maschinenbau  die  noch  jetzt  gebräuchlichen  \'crhältniszahlcn 
1  nr  die  Verzahnungen  als  Grundlagen  der  landläufigen  Aus- 
führungen veröffentlichte,  hatte  die  Evolventenverzahnung 
nur  nebensächliche  Bedeutung.  Sie  ist  inzwischen,  besonders 
durch  die  neuzeitlichen  Herstellungsverfahren,  die  allein  noch 
in  großem  Umfange  benutzte  geworden,  ohne  daß  von  den 
Angaben  von  Reuleaux  wesentlich  abgewichen  wird.  Da- 
bei sind  diese  Verhältni.ssc  wenig  glücklich  gewählt,  insbe- 
.sondere  ist  der  Winkel  a  =  75*,  den  die  Erzeugende  mit  der 
Zentrale  bildet,  häufig  recht  unvorteilhaft.  Er  hat  eigentlich 
nur  den  einen  ,, Vorteil",  den  Reuleaux  in  seinem  Vortrage 
auch  stets  hervorhob,  daß  er  sich  mit  den  beiden  Zeichcn- 
'Irciecken  in  bequemste^  Weise  auftragen  läßt.  Seine  Ein- 
irung  geht  freilich  weiter  zurück,  bis  auf  die  1841  erschie- 
iien  Principles  of  mechanics  von  W'illis.  1870  berechnete 
Saalschütz  in  einer  kleinen  Schrift,  daß  dieser  Winkel  bei 
größeren  Zähnezahlen  die  Eingriffsdauer  2  erreichen  läßt, 
und  hob  das  als  besonderen  Vorzug  der  üblichen  Ausführung 
llor^•or. 

Seitdem  die  Zykloidenverzahnung,  für  die  Reuleaux 
und  seine  Zeit  naturgemäß  mehr  Interesse  hatten  und  für  die 
er  auch  günstigere  Verhällniszahlen  angab,  von  der  Evol- 
\  cntenverzahnung    verdrängt    worden    ist,    wurde  schon 

WT.  1920 


nichrfacli  daran]  liingewiescn,  am  deutlichsten  vielleicht 
von  Lindner,  daß  eine  etwas  stärkere  Neigung  der  erzeu- 
.gcnden  Geraden  bedeutende  Vorteile  mit  sich  bringt^,.^ 


ScIkiu  San  1  s(  Ii  ilt /.  und  ua.  Ii  ihm  l  i  iisl  hatten  ange- 
geben, daß  die  größte  bei  der  Evolventenverzahnung  mög- 
liche Eingriffstrecke  mir  die  Länge  N,Xj  der  Fig.  7  haben 
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kann,  wiilirciid  im  allKcmoincii  davon  nur  das  Stiu  k  Bil'>2 
zwischen  den  KopIku-isiMi  der  Ix-idcn  zusannnfid<äniniciulc-n 
Kader  l)cniil/.l  wird. 

Sind  mm  die  Zalmköple  solioili,  da  LS  der  l'iinkl  15,  niil 
dem   i'iirdd  N,  /iisanimcnlällt,  so  bestellt  die  ]5eziclniiitj : 

oder  mit  den  Hezeiclmnngcn  der  l'"ig.  i: 

(r,  +  hk  j)-  =  (r,  sin  a  cos  a)'^  -|-  (ri  +  r.^  —  r,  sin»  a)2. 
Werden  die   K'hmimern  aufgelöst,  so  erhält  man  hieraus: 

■ 

^(|/.+cc,s^.g5+.y-.), 

worin  m  ^  der  iSlodul  der  Verzahnung  ist  und  z,  hz.w.  z^ 
die  Ziihnezahlen  der  beiden  Räder  angeben. 

Wird  die  vorstehende  Gleichung  nach  ^'^  aufgelöst,  so 
ei  IkUI  man  : 

Die  kleinsten  hiernach  möglichen  Übersetzungsverhält- 
nisse u  sind  in  Fig.  2  aufgetragen  für  die  Zähnezahlen  z  =  lo 

bis  200,  die  Kopf- 
höhen hk  :  m  = 
1,5  bis  o,5  und 
die'  drei  Nei- 
gungswinkel der 
Erzeugenden  rx  = 


ICin  oft  benutztes  Mitte),  die  Verhältnisse  zu  verbessern, 
ist  die  Verkleinerung  der  Zahnkopihöhe.  Geht  man  z.  B. 
bei  a  =  75"  herunter  auf  hk:m  =  0,70,  so  ist  die  kleinste 
Zähnczahl,  die  noch  mit  Zj  =  100  bis  200  zusammenarbeiten 
kann,  Zj  —  20.  Man  bemerkt,  daß  die  Änderung  des  Win- 
kels der  erzeugenden  Geraden  durchgreifendere  Wirkung  hat. 

Wenn  der  Fußkreis  der  Zähne  unterhalb  des  Grund - 
krcises  liegt,  auf  dem  die  erzeugende  Gerade  abrollt,  so 
müssen  die  Zähne  eine  gew^öhnlich  radial  gerichtete  Ver- 
längerung erhalten,  die  vom  Grundkreis  bis  zum  Fußkreis 
reicht  und  für  den  Hingriff  nicht  benutzt  wird.  Der  Zahn- 
f  uü  kann  also  erst  voll  ausgenutzt  werden,  wenn  beide  Kreise 
zusammenfallen.  Hierzu  muß  gemäß  Fig.  i  die  Bedingung 
erfüllt  sein: 

r  —  hf  =  r„ 

oder  z  m  —  2  hf  =  z  ni  sin  «, 

m 


also 


z  = 


(2 


I  —  sin  a 

Hiernach  ergibt  sich  die  folgende  Zusammenstellung  für  die 
Zähnezahl  z,  bei  der  Fuß-  und  Grundkreis  zusammenfallen: 
hk".  m  =    1,50    1,25  1,0 
hf  :  m  =    0,70    0,95-  i,if>7 
41       56  6g 

23  32  39 
15       20  25 


75" 


a  = 
a  --  70": 
a  =  65«: 


0,75 
0,85 

50 
28 
18 


0,50 
1,70 
100 

3^' 


Man  erkennt  auch  hier,  daß  der  gebräuchliche  Winkel 
=  75«  ganz  besonders  ungünstig  ist.  Die  volle  Aus- 
nutzung der  größtmöglichen  Eingriffsdauer  verbietet  sich 
nun  freilich  aus  anderen  Gründen,  auf  die  unten  näher  ein- 
zugehen ist.  Vorerst  soll  die  für  eine  bestimmte  Zähnezahl 
und  Kopfhöhe  tatsächUch  stattfindende  Eingriffsdauer  er- 
mittelt  werden. 

Dem  Teil  ABj  =  Ij  der  Eingriffsstrecke  (Fig.  i)  ent- 
spricht auf  dem  Teilkreis  der  Bogen  AD^,  zu  dem  der  Zen- 
triwinkel ßi  gehört.     W^ird  der  zur  Zahnkurve  gehörige 
Winkel  mit  <p  bezeichnet,  und  zwar  der  zur  Fußstrecke  FA 
gehörige  mit  cpo  und  der  zur  Gesamtzahnhöhe  FK  gehörige 
mit  cpi,  so  ist   der  zur   Kopfhöhe  AK  gehörige 
Winkel  (p.2=  q)i  — «Po-    Nach  der  Gleichung  der 
Evolvente  ist  nun: 


tpo  = 


I—  arctg 


1/5- 


FiK.a. 


75,  70  und  65«.  Nur  die  Werte  <  i  sind  brauchbar 
(vergl.  unten). 

Für  hk".  m  =  i,  die  meist  benutzte  Kopfhöhe,  ist  also 
die  kleinste  Zähnezahl  z^,  die  möghch  ist,  bei 
7„  =  10    15   20   25   30   40   50   60   80    100   150  200 


l/(r-f  hky-               ^   l/(r  +  hk)2 
=  y  ~  I  -arctg y—^,  i , 

ferner  ist  der  Fig.  i  zu  entnehmen: 
1  sin  a  =  (r  +  hk)  sin  (ß  —  72) 
(1  cos  a  -f-  2  r-f  hk)  (hk  —  1  cos  a)  =  (1  sin 


und 

Hieraus  ergibt  sich  nach 
fachen  Umformungen: 

Ij  —  r^  cos  a  •  Uj  . 

und 

arc  ßi 

+  arc  sin 


verschiedenen  ein- 


U.2  cotg  u  —  arc  tg  [(uj  +  l)  cotg  a] 
1/0  sin  2 


"2  - 


1  + 


2hkx 


(3 


—  «u 


/  0 


    22   23   24  25  25  26     27     28  29 

a  =  70":  —  13  14  14  15  15  16  16  16  16  17  17 
a  =  65":  9  10  10  IG  10  10  II  II  II  II  II  II 
Also  nur  für  den  Winkel  a  =  65«  gilt  die  oft  in  den  tech- 
nischen Handbüchern  stehende  Angabe  Zniin=  10  t)zw%  11. 
Will  man  bei  der  üblichen  Zahnhöhe  kleine  Zähnezahlen 
wirklich  ausführen,  so  muß  eine  Evolventenverzahnung  mit 
a  =  65 "genommen  werden  oder  eine  Zykloidenverzahnung; 
andernfalls  klemmen  die  Räder,  bis  sie  hinreichend  ver- 
schlissen sind. 


Bei  der  zahlenmäßigen  Berechnung  genügt  es,  das  ers 
Güed  der  letzten  Gleichung  zu  bestimmen,  da  sich  die  f 
genden  gegenseitig  aufheben,  und  es  ist  demnach  vä 
genau  genug : 

arc  ßi  =  Uo  cotg  a,      arc  ß^  =  Uj  cotg  a.    .  .  . 
Die  Eingnffsdauer  berechnet  sich  nun  zu: 


-ii4^  =  e,-fe. 


worin  einzusetzen  ist: 


cotg  a 


2.T 


Uo 


und  entsprechend      eo  =  Zj 


cotg  a 

2  -T 


(6 


WKIlKSTATTSTliClINIK 
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Für  die  schon  oben  genannten  Verhältnisse  hk  •  m  Zähne 
.  zahlen  z  nnd  Neigungswnikel  a  ist  der  ^^>rt  von  e'  b.w  T 
,:n  Flg.  3  aufgetragen.  *  ' 

Man  entnimmt  der  Fig.  3  beispielsweise 
bei  hk  :  m  =  i,  2,  =  30,  z,  =  100, 
für  a  =  75«:  e  =  0,957  +  i,i35  =  2.09 
für  «  =  70O:  e  =  0,825  +  0,926  =  r  75' 
für  a  =  650:  c  =  0,739  +  0,794  =  i;53: 
:  Die  Eingriff sdaucr  nimmt  ab,  wenn  a  verkleinert  wird  ie 
.doch  bleibt  sie  noch  reichlich  groß  genug,  nm  einen  vorteil- 
fc-haften  stoßlosen  Übergang  des  Zahndrnckes  von  einem  7ahn 
feum  anderen  zu  gewährleisten.     Dagegen  wird  aber  das 
IGleiten  der  Zähne  aufeinander  dadurch  ganz  wesentlich 
rverringert. 

Berühren  sich  zwei  zusammenarbeitende  Zähne  in  einem 
bestimmten  Augenblick  im  Punkt  C  (Fig.  4),  und  ist  der 

Eingriff  kurze  Zeit  später  nach 
Punkt  E  gewandert,  so  sind  die 
zugehörigen  Berührungspunkte 
der  beiden  Zahnflanken  E^  bzw. 
Ej,  die  durch  Schlagen  der 
Kreisbögen   aus  bzw.  O 
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schleiß  verbunden  wäre,  so  ist  diese  Anc.n„f 

um  den  Betrag  x  +     gegen  die  Nullachse  gesenkt  ist  (Fig.  5). 

Es_handelt  sich  jetzt  darum,  die  Eingriffstrecke 
so  ans  NjN  herauszuschneiden,  daß  das  spezifische  Gleiten 
an  praktisch  erträglichen  Grenzen  bleibt,  ^tlt  ma^  ^  ^? 
bzw.  1,,  um  den  größten  Betrag  von  g,  bzw       ™  oH,  ,17  ' 
so  folgt  nach  eimgen  einfachen  Umfonn  .IVr/"  "''"'"^ 


=('+:;)  T-i^, =(■+!) - 


worin  der  Wert  y  der  Fig.  5  cntnommc,  werden 

Beispielsweise  er- 
hält mau 

bei  hk  :  m  = 
=  30,  Zg  =  100, 


kann. 


FlB.  3. 


'buch  E  bestinimt  werden.  Es  werde  nun  geschrieben 
'  l'-i  =  dsj  und  CE2  =  dsj.  Dann  gleiten  beide  Zähne  um 
'!en Betrag dsi  —  dsjj aufeinander.  Der  Quotient  g^-dsi-ds.^ 
v-'rd  nach  dem  Vorgang  von  Mol  Ii  er  als  das  spezifische 
■leiten  für  das  Rad  i  bezeichnet;  entsprechend  gilt  für 

'l'is  Rad  2:  g,  =  d^sg^idsi 
d  S2 

Dreht  man  nun  in  Fig.  4  die  Gerade  =y^  cos  a  —  x 
"m  einen  kleinen  Winkel  d8,  so  entsteht  der  Zahnbogen  ds, 
^  entsprechend  ergibt  sich  bei  Drehung  der  Geraden 
XjC  =  r^  cos  a  +  X  um  den  im  Übersetzungsverhältnis  der 
b'  iden  Räder  geänderten  Winkel  d  8  •  ""^  der  Zahnbogen  d  s^,. 
^  ist  mithin  :  ' 


Fie.  5. 


und 


für  a 
für  a 
für  a 
ebenso 
für  a 
für  a 
für  a 


75"-  Sjmax  — 


70»: 
65»: 


=  75 
=  70 
65O 


?'tma.x. 


1,30 
1,30 
1,30 

4.33 
4.33 

4.33 


,  2,969  =  3,861, 
0,907  =  1, 180, 
0,497  =  0,640, 

0,362  =  1,568, 
0,191  ==  0,825, 

0, 121  =  0,522. 


(r2  cos  a  +  x)  -     (rj  cos  >  -  x)       x     +  J'J 


ri  •  cos  a  —  X 


r,  cos  a 


(7 


l'cr  Ausdruck  wird  o  für  x  =_o^also  im  Zentralpunkt  A; 
er  w.rd  00  f ür  x  =  cos  a  =  ANj,  wenn  also  die  Eingriffs- 
'inie  gänzlich  ausgenutzt  wird.    Da  d^imit  ein  riesiger  Ver- 


Man  bemerkt,  wie  ungünstig  a  =  75O  für  beide  Räder  im 
Verhältnis  zu  den  kleineren  Winkeln  ist.  Dagegen  leistet 
die  normale  Verzahnung  bei  a  =  70»  schon  alles  was  ver- 
langt werden  kann.  Man  kann  es  dabei  immer  erreichen 
daß  der  größte  Betrag  des  spezifischen  Gleitens  in  der  Nähe 
von  I  bleibt,  was  nach  den  Versuchen  von  Lasche  selbst 
bei  Rohhauträdern  nicht  über  eine  praktisch  erträgliche  Ab- 
nutzung hinausführt,  und  daß  es  sich  an  beiden  Rädern 
nicht  um  mehr  als  50  vH  des  größeren  Wertes  unterscheidet 
Die  häufiger  ausgeführte  Verkürzung  der  Kopfhohe  ist  bei 
weitem  nicht  so  günstig.  Geht  man  z.  B.  uiit  der  Kopfhöhe 
nach  einem  Vorschlag  von  Lindner  auf  h^  =  0,70  m  her- 
unter, so  wird  für  o  =  75  "immer  noch : 

Slmax  =  1,30.  1,26  ==  1,51 
""fl  Kamax   =  .0,24  =  1,04. 

14* 
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Uli.  .Ic-n  \Vi.  k.inKsK>i"l  'I        V«-'  /aliniM.n  /u  iKstn.uu.  n, 
niini  .ms  von  ih-r  hfUii nntin  l'oniK-1 : 
I      .  ,  M,,  ,  Mr. 


M, 


Wori  II 


1111(1 
M. 


M    „nd  M,  <lif  M'Mi.cntc  <lrs  /.;. Imdi  ii.  kcs  N  an  d.  n 
'  Uoirlcn  Kadern 

I  und  ^ 
M^i  und  .<i,.^ 
d  leMittcl  werte 
der  Momente 
der  Keihnnjis- 
ralte  jiN  an 
l)eiden  Kadern 
an>^el)cn. 

Aus  der 
l'ig.  4  ergibt 
-,!(  Ii  sofort  : 


Wie  man  sielit,  idK-rwiej^l  die  Ijei  Vcrklei nerii ng  des 
Winkels  a  eintretende  VergrößerniiH  des  Zahndruekes  N  die 
Herabsetzung  des  spezilis(  lien  (ileitens,  sodaß  der  Wir- 
kungsgrad etwas  licruntergeht.  Deiu  stellt  aber  eine  ganz 
bedeutende  Erhöliung  der  Ix-bensdaucr  des  (ictriebes  gcgen- 
iUier,  die  in  den  meisten  l'ällen  ausschlaggebend  ist. 

Allgemein  gilt  ja,  daU  geringste  Abnutzung  und 
höclisler  Wirkungsgrad  l'ordeninijfn  sind,  die  sich  gegen 
scitig  aussehlieüen. 

Der  Wirkungsgrad  der  Za plenrei Im ng  der  Räder  be- 
rechnet siih  eiits])iechend  aus: 

'  -    ,  4-       ^'        +       ^  ■"f' 
Tl'  ^        N  r,  sin  a     N    sin  a 

.^^  l^^'  +  'A  MO 

'  sm  a  \r,      r.^  / 

worin  1/ und  r.,' die  1  hilbmcsser  <ler  Za  plen  der  Jiäder  i  und  2 
sind. 

r ', 

Setzt   man  beisjjielsweise 

'  1 

bei  gut  unterhaltenen  Lagern  \i, 

I  ,  i),02 


7.V 


TO" 


„■  '"^0.9659 

,   ^  0.02 


1 


0,02 


und    -  =  „,  ferner 
4  ^2  8 

0,02,  so  wird  1  ür  : 

•  ■}  =  i,ofj8<j, 
H 

o 


M,  =  Nr,  sin  (/.,  M,,  =  Nf  j  '^'ii 


(iN  r]  cos  u  —  x)  dx 


uN  r,  cos  u.-\-\  \  dx 


T)-  ■  «,9063 

Der  Einfluß  des  Zahndruckes  verscli wi iidet 

hier  nahezu. 

Vielleicht  der  wichtigste  Grund  lür  die 
Bevorzugung  eines  kleineren  Winkels  a  ist  der 
lolgendc:  Die  13ahn  des  Zahnkopfes  jedes 
Rades  ist  eine  verlängerte  Epizy;<'.o:de.  Bei 
kleinen  Zähnezahlen  schneidet  nun  diese  Kopf- 
l)ahn  der  Zähne  des  großen  Rades  in  das  ge- 
wohnliche  Zahnprofil  ein,  und  zwar  bei  nur 
wenigen  Zähnen  recht  erhebhch,  wie  z.  13.  die 
diesbezügliche  Abbildung  in  der  ,, Hütte"  zeigt, 
l-:ine  .Aufzeichnung  liefert  die  folgende  Zu. 
sammenstellung  der  Zähnezahlen  z,  des 
kleineren  Rades,  bei  denen  diese  Unter- 
schneidung  des  Profiles  nicht  mehr  stattfindet: 

hkj:  in  =  1,5  1.25 
tt  =  75'--  50  41 

=   70":    26         2  1 

u  ^  f>3":   '7  '1 


1,0 
17 


".7.5 
25 
13 


0.50 
i'g 

9 
0 


:  (iN  ^2  r,  cus  «  _  Ml  4-  2  Ij)- 


nN  I  r.,  cos  (1  +  ^  '  '^^ 


(r.,  cos  a  —  X  I  dx 


2  \' ,  cos  ((. 


I 


Werden  h.cnn  die  Werte  der  1  gemäß  Formel  3  eingesetzt, 
so  wird : 


M,,  -  uN  cos  u  ^2  r.,  —  '  r.  "1  +  !.  '1  "2 )' 

,„„;  =  , +  -f".[8+..,(^;-.)+-(:;-')J 


(9 


Für  hw  :  m  =  i.  =  30.  =  100  ist  z.  B.  bei  einge- 
laufenen Rädern  von  guter  Herstellung  und  Schmierung, 
wie  Versuche  von  Kikli  erweisen,  ^«^0,04.  Damit  wird  fui 
1         ,  0.04  •  0,268 


a  =  75' 


1  + 


-  0.266  • 


1,037 


11 


a  ~  05" 


:^  I 


0,04  •  0.466 
2 


^8 + 0.108  •  ^  -  0,332  ■  ,0)  = '  -o?;- 


Damit  wird;  ri  =  0.904  bzw.  0.945  ^2^'^'-  o93i- 


Man  erkennt  sofort,  daß  a  =  75"  ä"'"'-  besonders  un- 
"ünstig  ist.  Erst  bei  ^3  Zähnen  hört  die  Unterschneidung 
auf  wenn  die  übliche  Zahnhöhe  beibehalten  wird.  >imrnt 
man  nach  Lasche  die  Kopihöhe  der  Zähne  des  großen  Rad« 
nur  halb  so  hoch,  so  erreicht  man  doch  nur  dasselbe  wie 
bei  Wahl  des  Neigungswinkels  a  =  70».  Geht  man  mit  der 
Neigung  noch  weiter,  so  werden  die  Verhältmsse  noch 
wesentlich  vorteilhafter.  Man  kann  so  von  der  in  ^'^^^'J-^'^' 
schnft  bereits  mehrfach  erörterten  Korrigierung  der  Zahn- 
form ganz  absehen,  die  doch  ziemlich  umständlich  ist  um 
eine  gut  eingearbeitete  und  sorgfältig  beaufsichtigte  Werl 
statt  voraussetzt. 

Wählt  man  etwa  cotg  a  =  0,400  entsprechend  a- 
so  findet  bei  z^  =  14  für  die  normale  Kopfhöhe  hk,: 
keine  Unterschneidung  mehr  statt. 

Gegen  die  Anwendung  eines  kleineren  a  wird  oft  z 
geführt    daß  dann  bei  gleicher  Belastung  der  Räd- 
Teilung  größer  werden  muß.    Die  Annahme  ist  unzutre 
vielmehr  bietet  «auch  hier  das  kleinere  a  günstige, 
gebnisse. 

Das  Biegungsmoment  in  Bezug  auf  den  Schwxi 
des  Zahnfußquerschnittes  von  der  Lange  b  und  der  Breit, 
hat  nach  Fig.  7  den  Wert: 

Mb  =  N  •  a  ±  n  N  ■  b, 


W  K  RK  ST  ATTST  K(  ■  1 1 M  Iv 
inu'Q    lieft  7. 

und  zwar  gilt  das  obere  Vorzeichen  des  zweiten  (Gliedes  für 
das  treibende  Kad  und  das  untere  für  das  getriebene.  Be- 
.zcichnet  M  wieder  das  Drehmoment  des  betreffenden  Rades 
so  erhält  man  hieraus,  nac  h  einigen  T'nifor 
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rmungen  mit 


_  j  ■  h, 
z  •  ni 


M. 


(n 


(  12 


worin  bedeutet 

sin  a 


I 


5^-f^±|u. 

sni  a  L 


cotg  «  -(- 


X  |/(v  sin  ß)2  ■  (I— cotg2a)+sin  2ß 

Hierin  ist  noch  einzusetzen: 

aic  1^  =  arc  ö  ■ 

oder  für  gefräste  J<äcler  mit  s  ^ 
arc  ß  ~  arc  ö 


cot»a— 2  vsinß-  cotga  (13 


I 

3  z 


l'"ür  rohe  Räder  ist  s  etwas  kleiner,  jedoch  so  wenig,  daß 
der  Betrag  auf  das  Plndergcbnis  ohne  I^influß  ist.    Bei  der 

zahlenmäßigen  Be- 


rechnung  ist  der 
.Mittelwert  aus  den 
i)eiden  sich  ergeben- 
den f5  benutzt  wor- 
den. 

Bezeichnet  öh  die 
Biegungsbeanspni- 
chung     des  Zahn- 
1 11  Lies,  so  gilt  ja  : 


Ml, 


b  •  Sf- 


XiMi    ist  mit 
Bezeichnungen 
Fig.  7: 


'  Ol,., 

den 
der 


sr  = 


len  Fußkreis 
zahlen : 


für  kleine  Zähnc- 
zahlen,  wo  sich  an 
die  Zahnkurve  noch 
ein  kurzes  gerades 
Flankenstück  bis  an 
ansetzt.      Dagegen   gilt   lür   große  Zähnc- 


Die  Ausrechnung  ergibt  dann: 


2  z 


4"  cotg  a  +  art 


("-:)J 


Wird  der  Bequemlichkeit  halber  di 


Iis  vom  Modul  m  abhängig  gemacht,  b  =  c 
bei  b  :  t  =    2      2,  5  3 


t  = 
m  —  0 


.?.3 
1 1 


und  es  folgt  schließlich  : 
ni'i  •  Ob  ^  M 


24 


Z-'  c  • 


.'13 


1 1 


inimcnstellung 


worin  die  Werte  von  !;  der  iiachsteliciHleii  Zusai 
zu  entnehmen  sind. 

Da  das  kleinere  Rad  das  größere  Drehmoment  aufzu- 
nehmen hat,  so  ist  die  Berechnung  von  %  nur  für  die  klei- 
neren Zähnezahleii  durchgeführt  worden. 


hk  :  m 

10 

15 

21 1 

40 

50 

60 

522 

643 

769 

75 

241 

300 

370 

503 

624 

750 

70 

171 

241 

300 

370 

503 

624 

750 

6S 

418 

471 

603 

73'J 

75 

267 

294 

325 

457 

589 

716 

70 

170 

195 

258 

.325 

457 

589 

716 

65 

358 

388 

442 

465 

.S65 

75 

■  { 

345 

265 

282 

303 

349 

452 

551  ■ 

70 

153 

169 

184 

201 

247 

349 

452 

551 

65 

230 

354 

282 

338 

410 

495 

75 

o>75  1 

123 

145 

176 

200 

228 

319. 

407 

490 

70 

88 

III 

139 

228 

3'9 

407 

490 

65 

.\ls  Beispiel  werde  hiernach  der  Modul  eines  gußeisernen 
Zahnrades  von  z  =  23  Zähnen  und  der  Breite  b  =  3,5  t  be- 
rechnet, das  bei  n  =  yoo  Umdrehungen  in  der  Minute 
N  =  24  PS  überträgt. 

Man  entnimmt  der  vorstehenden  Zusammenstellung 
für  a=  75"  und  z  =  25  bei  der  üblichen  Zahnhöhe  hu:  m  =  t 
t  =  358  und  der  \orhergehenden  Zusammenstellung 
b  =  ii.m.  Da  der  Eingriff  der  Zähne  ohne  Stoß  ganz  all- 
mähhch  stattfindet,  so  ist  mit  ruhender  Belastung  zu  rech- 
nen, für  die  bei  gewöhnlicliem  Maschinenguß  ob  =  450 
Isg/qcm  zulässig  ist.    Damit  .wird  : 


358  -  gl  620-24 
900  •  fi-252.45o' 


m  =  0,605  cm  ^  6  mm. 
Die  gebräuchliche  Formel 


(,, Hütte")  ergilit 


n 


k- 


10 


450  •  24 

20  •  3;5  •  25  ^goo 


-  0,607, 


last  genau  ebenso  groß, 
diese  Formel  öb  — ■  300 


Dabei  ist  aber  zu  beachten,  daß 
g/qcm  ansetzt,  also  eine  um  das 
r,5-fache  .größere  Sicherheit  vortäuscht.  Der  übliche  ein- 
fache Ansatz  führt  auf  eine  zwar  leicht  abzuleitende  Formel, 
die  aber  nur  mit  Hilfe  eines  völlig  unzutreffenden,  irrefüh- 
renden Wertes  für  die  zugelassene  Beanspruchung  Ergeb 
nisse  liefert,  die  mit  den  ])raktisch  erprobten  überein- 
stimmen. 

Abgesehen  von  einer  belanglosen  Verringerung  der  liiii- 
griffsdaucr  und  einer  wenig  ins  Gewicht  fallenden  Verkleine- 
rung des  \\'irkungsgrades  werden  sämtliche  Verhältnisse 
der  Evolventenverzahnung  ganz  wesentlich  verbessert,  wenn 
der  Eingriffswinkel  stärker  gegen  die  Zentrale  geneigt  wirr!. 
.\m  zweckmäßigsten  dürfte  etwa  sein  cotg  a  =  0,400.  Da 
nach  einem  bereits  1873  von  Ho])pe  ausgesprochenen  Satz 
Evolventenzähne  \on  beliebiger  Neigung  der  erzeugenden 
Geraden  bei  gleicher  Teilung  immer  richtig  zusammen- 
arbeiten, so  ist  der  Übergang  von  dem  jetzt  gebräuch- 
lichen Neigungswinkel  zu  einem  neuen  ohne  jede  Sthwiciig- 
keit  mö,gli(h. 
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Wirtschaftliche  IndexzilTern. 

Ober  die  NolwcndiKK'.'it  der  durch  (He  Jicdürfnisse  der 
Jelztreit  gebotenen  Ermittlung  von  Indexziffern  spricht 
J)ipl.-lng.  zur  Neddcn  in  einem  Aufsatz,  den  die  „Deut- 
sche Vcrlagsgcsellschaf  t  für  Tolitik  und  Ge- 
schichte m.  b.  H."  in  Charlottenburg  im  Hezember  1919 
als  Sonderabdruck  aus  ihrer-  Zeitsciirift  für  Politik  ,,Die 
Deutsche  N  a t  ion"  herausgegeben  hat.  Seine  Leitgedan- 
ken seien  hier  ganz  kurz  dargelegt. 

Um  seine  Hechte  ausüben,  seinen  Pflichten  nachkom- 
men zu  können,  bedarf  der  Staatsbürger  der  Möglichkeit, 
sich  ein  tatsächlich  zutreffendes  Urteil  über  die  wirtschaft- 
liche Lage  zu  bilden.  Dies  wird  ihm  durch  die  verwirrende 
.Mannigfaltigkeit  der  verwickelten  wirtschaftlichen  Verhält- 
nisse sehr  erschwert.  Darum  benötigt  er  dazu  ein  Instru- 
ment, das,  etwa  die  Stelle  von  Thermometer,  Barometer  und 
Hygrometer  zur  Beurteilung  der  Wetterlage  einnehmend, 
einen  einfachen,  forllaufend  ermittelbaren  und  nachprüf- 
baren Maßstab  bietet.  Dieser  muß,  entsprechend  dem  Va- 
lutastand für  die  Kaufkraft  der  Mark  im  Ausland,  für  die 
Kaufkraft  der  Mark  im  Inland  verwendbar  sein.  D.  h.  es 
ist  eine  deutsche  allgemeine  Indexziffer  einzuführen,  nach 
dem  Vorbild  der  in  jedem  Monat  im  ,,Economist"  veröffent- 
lichten englischen  Indexziffer,  und  gleich  dieser  laufend  und 
regelmäßig  bekannt  zu  geben.  Diese  englische  Ziffer  gibt 
die  Summe  der  Preise  von  je  einer  Maßeinheit  (Tonne,  Ballen, 
Yard  usw.)  von  22  Gegenständen  des  Großhandels  (Kohle, 
Eisen,  Getreide,  Wolle,  Baumwolle,  Tee,  Zucker  u.  a.  m.)  an. 
Zu  erwägen  wäre  für  eine  deutsche  Indexziffer  noch  die 
J?erücksichtigung  von  Frachtpreisen,  Bodenpreisen,  Mieten 
u.  dergl.  Ein  Sinken  der  Indexziffer  kommt  in  der  Wirkun-g 
einem  Steigen  der  Löhne  und  Einkommen  gleich,  deren  er- 
forderlich werdende  Änderungen  sich  selbsttätig  proportional 
zu  den  Schwankungen  dieser  Ziffer  ergeben  würden  (Auf- 
nahme einer  Indexklausel  in  Tarif-  und  andere  Verträge). 

Die  Betrachtungen  gipfeln  in  den  folgenden  drei  zu- 
sammenfassenden Forderungen: 

1.  Einsetzung  eines  aus  Arbeitgebern  und  Arbeitneh- 
mern, aus  Händlern  und  Verbrauchern  bestehenden  Aus- 
schusses zur  prmittlung  der  Grundlagen  einer  deutschen 
allgemeinen  Indexziffer  und  ihre  fortgesetzte  Veröffent- 
lichung (im  Reichsanzeiger); 

2.  Förderung  der  im  Gange  befindlichen  Teuerungs- 
und Lohnerhebungen  durch  Bewilligung  reichlicherer  und 
laufender  IMittel; 

3.  Schaffung  von  Grundlagen  zur  Errechnung  von  Pro- 
duktionsziffern. 

Die  Erfüllung  dieser  Forderungen  soll  —  und  dürfte 
wohl  auch  —  zur  unbedingt  nötigen  Klarheit  und  Wahrheit 
bei  der  Betrachtung  der  wirtschaftlichen  Verhältnisse  führen. 

_____  Hsch. 

Abziehvorrichtungen  für  Schleifscheiben. 

(Schluß  von  S.  184.). 

Abziehen  der  Schleifscheiben  für  Laufringe 
von  Kugellagern. 

Eine  Vorrichtung,  die  zwei  konische  Flächen  für  die 
Laulringe  von  Kugellagern  erzeugen  kann,  zeigen  Fig.  20  —  22. 
In  Fig.  21  u.  22  sieht  man  zunächst  eine  gußeiserne  Grund- 
platte A,  in  der  ein  Schlitten  B  durch  die  Spindel  C  hin-  und  her- 
geführt wird.  Ein  Zapfen  D  ist  am  Schlitten  B  gelagert  und 
hat  zwei  Kurven,  die  so  ausgebildet  sind,  daß  sie  die  beiden 
Schlitten  E  und  F  mit  den  darauf  befindlichen  Diamant- 
haltern G  und  H  wegstoßen  können.  Sobald  der  Druck  des 
Exzenters  aufhört,  werden  die  Diamanthalter  durch  eine 
Spiralfeder  I  zurückgedrückt.  Um  die  Vorrichtung  zu  be- 
nutzen, braucht  man  niu-  den  Hebel  J  hin  und  her  zu 
schwingen,  wodurch  abwechselnd  die  Diamanthalter  G 
und  H  vorgetrieben  werden.  Die  Kordelmutter  C  be- 
nutzt man  dazu,  die  ganze  Vorrichtung  in  Arbeitsstellung 


zu  bringen.  Die  Diamanthalter  sind  mit  Gewinde  versehen, 
um  eine  genaue  Einstellung  zu  ermöglichen.  Zur  Befesti- 
gung des  Diamanthalters  in  der  richtigen  Lage  dienen  die 
Schrauben  L.  Fig.  20  zeigt  die  Vonuhtung  in  Tätigkeit. 


Fig-.  20.    Abziehen  der  Scheiben  für  Laufringe  von  Kugellagern. 

Vorrichtungen  für  Formschleifscheiben. 
Manchmal  ist  es  notwendig,  einer  Schleifscheibe  eine 
bestimmte  unregelmäßige  Form  zu  erteilen.  Dazu  muß 
eine  Vorrichtung  mit  Kurvenführungen  oder  Schablonen 
konstruiert  werden.  In  den  Fig.  23  u.  24  ist  eine  derartige 
Vorrichtung  dargestellt.  In  Fig.  24  sind  die  Teile  ausein- 
andergenommen, so  daß  sich  hieran  am  besten  die  Wir- 
kungsweise beschreiben  läßt.  A  ist  die  Schablone,  die 
im  vorliegenden  Falle  eben  ist,  weil  eine  schwach  konische 
Scheibe  abzuziehen  ist.  Diese  Schablone  drückt  gegen  eme 
Platte  B,  die  den  Diamanthalter  C  aufnimmt.  Die  Platte  B 
ist  an  den  beiden  Zapfen  D  drehbar  aufgehängt  und,  wie 
Fig.  23  u.  24  zeigen,  gegen  die  Schablone  mittels  Spiral- 
federn F  angedrückt.  Die  Schablone  A  ist  an  einem  Schlit- 
ten G  befestigt,  der  mittels  Spindel  und  Handrades  H 
seitlich  verschoben  werden  kann.  Durch  die  seitlichen  Ver- 
schiebungen von  A  wird  die  Platte  B  und  damit  auch  der 


Schleifsche/be 


Fig.  21  u.  22.    Abzieh  Vorrichtung  für  zwei  konische  Flächen. 

Diamanthalter  C  in  der  gewünschten  Weise  geführt,  so 
daß  jede  beliebige  Kurve  erzeugt  werden  kann.  Die  ganze 
Vorrichtung  wird  auf  dem  Tisch  der  Schleifmaschine  durch 
einen  Klemnahebel  befestigt,  der  auf  Fig.  23  zu  sehen  ist. 
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Fläclienschleif- 


Abziehvoriichtiingen  für 
maschincn. 

Für  Flächenschleifmaschinen  ist  es  zweckmäßig  den 
Diamanthalter  möglichst  auf  dem  Tisch  der  Maschine  unter- 
halb der  Scheibe  und  nicht  an  der  Seite  zu  befesticren 
Nur  auf  diese  Weise  kann  man  eine  starre  Einspannun<^" 
erzielen;  außerdem  kann  man  so  viel  bequemer  arbeiten'' 


FJgr, 


23.    Abziehvorrichtung  für  Formschleifscheiben,  geschlosse 


Flg.  25  zeigt  eine  sehr  einfache  Vorrichtung,  die  aus 
einer  eisernen  Platte  A  besteht,  die  den  f3iamanthalter  B 
trägt.  Die  ganze  Vorrichtung  Avird  vom  Magnetfutter  der 
Schleifmaschine  mitgenommen.  Zum  Abziehen  braucht 
man  nur  den  Schleifschlitten  am  Diamanthalter  vorbeizu- 
führen, während  der  Tisch  der  Maschine  mit  dem  Diamant- 
halter stillsteht. 

Die  Vorrichtung  in  Fig.  26u.  27  wird  an  der  Schutzhaube 
der  Schleifscheibe  befestigt.  Der  Schlitten  A,  der  den  Dia- 
manthalter B  aufnimmt,  läßt  sich  am  Winkelstück  C  mittels 


einer  Schraube  D  auf  die  gewünschte  Spantiefe  einstellen 
Der  Teil  C  ist  ferner  in  der  Führung  E  mittels  einer  Kur- 
bel F  mit  Spindel  verschiebbar.  Die  mit  F  verbundene 
Spindel  hat  starke  Steigung,  so  daß  die  Bewegung  des 
Schhttens  C  schnell  sein  kann.  Die  senkrechte  Schraube  D 
dagegen  hat  feine  Steigung,  um  eine  genaue  Ein- 
stellung des  Diamanten  zu  ermöglichen.  Mit  dieser 
Vorrichtung  kann  man  die  Schleifscheibe  abziehen  ohne 
das  Werkstück  von  der  Schleifmaschine  herunter  zu 
nehmen. 


Fig.  25.    Abziehvorrichtung  für-Flächenschleifmaschiiien. 

Abziehen  von  Schleif  Scheiben  iür  ballige  Riemen 
Scheiben. 

Die  Vorrichtung  Fig.  28  dient  dazu,  die  Stirnseite 
einer  Scheibe  abzuziehen,  die  zum  Schleifen  der  Lauffläche 
einer  balligen  Riemenscheibe  bestimmt  ist.   Hierbei  kommt 


SMeif. 
scheite 


Flg.  26  u.  27. 


Abziehvorrichtung  für  Flächen- 
schleifmaschinen. 


Fl».  24.    Auseinandergenommene  Abziehvorrichtung  für  Form- 
schleifscheiben. 


Fl».  96.    Abziehvorrichtung  für  Schleifscheiben  für  baihgc 
Riemenscheiben. 
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das   Irüher   besd..  Khc.e   l  o, -um  l>kMl  veriahren*)   /ur  \u- 
wcnc  .n«  .1.  h.  'li^-  «cheib.  wn.l  ohne  LänKSvorsclun.  nu 
:       fonrulüunK   ,eschalU-t.      Die    Vornchtun«  heslebt 
"s  .i,u-m  Kaller  A,  der  (Inrd.  <lcn  (Ir.ll  P-,  wu-  aus  der  M  - 
;    d    r^-ichllich,  am  T.sch  der  Mascl.mc  l.icslyt  w.rd 
1  einen  verschiebbaren   SchhUen   (    IraRt.     Aul  <  en, 
S    Ut  en  (•  Mtzt  der  DiamanU.alter  nr,t  dem  1  ».anu.nten . 
U  e  rül.run^i  für  den  Schlitten  C  l.e^t  aul  dem  /w.sche„_ 
M    )     iScses  ,st  um  einen  Zaplen  von  A  drehbar  und 
•  kann   in    jedem  beliebigen 

Winkel  gegen  die  Wagcrcchl 
ebene    (eslgcstellt  werden. 
Dieser     Winkel  bestimmt 
den    C.rad  der  Wölbung  für 
den     Kran/     der  Kiemen- 
schedK',    wie    weiter  unten 
erklärt    vnrd.      Zum  Ver- 
schieben   des    Schlittens  C 
dient      eine     Spindel  mit 
Zahnstange,    die    mit  dem 
Ul'-inen   Handrad  l".  gedreht 
wird . 

In  lMg..29  11.  ?,<•>  !ii"d  cli(>, 
liewegiingsverh  ältnissedicser 
Vorrichtung  genauer  darge- 
stellt. Die  Gerade  a  b  zeigt 
die   Bahn    des  Diamanten, 


,st  en.  .\rm  V  vorgesehen,  d.r,  wu  aus  der  Abbildung  er- 
sichtlich, nnt  dem  SclihUs.  hhtten  verbunden  ist  und  su  h 
daher  m.t  diesem  zusammen  bewegt.    In  f^'^/ff 
der  SchlLtten  H  seitlich  verschoben  w.id,  fuh.t  die  S.  ha- 


Fl«.  28  u.  30. 
r.ewcguiigsverhältiii.sse  der  .\bzit  Ii 
Vorrichtung  Tür  Schleifscheiben  für 
ballige  Riemenscheiben. 


Scheibe 


wenn  der  oben  erwähnte   Schlitten  C  in  eme.n  Wmkel 
on     io«    gegen    die    Achse    der    Schleifmaschine  ein- 
gestellt    ird       >-ach     den    Regeln    der  darstellenden 
leometr,e    findet    man    die  ^^^^^^^^.^^ 
bung  der  Schleifscheibe.     Die  Pie.lhöhe  y  der  Wölbung 
hängt  nur  vom  Neigungswinkel  .«  ab,    wie  ohne  weiteres 
inzusehen  ist.     Mit  der  dargestellten  Vorrichtung  lassen 
sich  Pfeilhöhen  zwischqji  o  und  etwa   6  mm  erzielen,  bei 
Scheibenbreiten  bis  300  mm. 

Abziehvorrichtung    für    Formschle. Ischeiben  auf 
Fl  ächen  Schleifmaschinen. 
Fine  Vorrichtung  zum  Abziehen  von  Schleifscheiben 
m  jeder  beliebigen  Form  auf  Flächenschleifmaschmen  zeigen 
die  Fig  3  t  n  Sie  besteht  in  der  Hauptsache  aus  einer 


I 


Fi^.  38.    .Xuseiuandergenümmenf  Abziehvorrichtung. 

l.lone   C.  den    Diamanthalter   und   erzeugt  dabej d.r-  g-  - 
wünschte   h-orm  auf  der   Schleifscheibe.     Die  Schablone 
läßt  sich  leicht  auswechseln,  sodaß  mit  emer  dieser  \r.r- 
richtungen  mehrere  Maschinen  versorgt  werden  können. 
\bziehen  der  Schleifscheiben  für  Wellennuten:  , 
Fine  Vorrichtung,  die  zum  Abziehen  der  Schleifscheiben 
einer  W  die  Bearbeitung  von  Wellennuten  eigens  eingerich- 
teten  Maschine*)   entworfen    wurde,    erkennt    man  aus 
Fig  3^  u.  34.  i:>er  Vorrichtungskörper  A,  der  auf  dem  1  isch 
de?  Maschiie  befestigt  wrrd,  ^''ägt  ^rei    Diamantha  b  r 
und  zwar  wird  einer  davon  zum  .\bziehen  ^es  runden  l  e,  es 
er  Schle.fsche.be  benutzt,  während  die  beiden  ander  11. 
^de  Fig  34  zeigt,  für  die  seitlichen  schrägen  Kanten  dienen. 
S  Fig   33  sieht  man,  daß  die  Spindel  B  den  Diamant 
halter  C  fi'hrt.  der  so  eingestellt  ist.  daß  er  die  gewünschte 
Ibrundung  er'zeugt.     Durch  Hin-  und  Herschw.ngen  de 
Hebels. D  wird  die  Abrundung  zustande  gebracht. 


Fl(t.  31. 


.\bziehvorrichtung  für  Kormschleifscheiben  auf  l  läclu  n- 
<rh!eifmaschinen,  geschlossen. 


Flg.  33. 


Abziehvorrichtung  für  Schleifscheiben  für  Wellennuten. 


Grtmdplattc  A.  uu  den  T-Xuten  des  bchleiftisches  be- 
festigt wird.  In  einer  x%nnkelförmigen  Führung  des 
Teiles  \  führt  sich  ein  Schlitten  B,  der  seinerseits  die  Kurve 
oder  Schablone  C  trägt.  Diese  Schablone  wirkt  auf  die  gu^- 
eiserne  Platte  D,  die  den  eigentlichen  Diamanthalter  E 
aufnimmt     Zur  seitUchen  Verschiebung  des  Schlittens  B 


Für  die  schrägen  Kanten  (Fig.  34)  sind  zwei  getrenn 
weitere   Schlitten  E  und  F  vorgesehen,  die  ihre  e:ge 
Diamanthalter  G  und  H  aufnehmen.   Diese  D.amanth 
lassen  sich  durch  Mutter  und  Gegenmutter  genau  ernste 
Sie  werden  unabhängig  voneinander  mittels  emer  Kur 
verschoben.    Diese  Kurbel  I  ist  mit  einer  Kurvenfuhru 


*)  ^'gl•  191^'  -3  •:Fo''™schleifen-. 


*)  VgL  WT.  1918,  Heft  24,  ^Fonubchleifen". 
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Verbunden,  welche  die  seitliche  Bewegung  der  S'chlit- 
;n  E  und  F  hervüii)iingt .  Eine  Spiralfeder  bringt  die 
Schlitten  E  und  F  wieder  in  ihre  Ausgangssieiking  zurück, 
^ie  Einrichtung  ist  ungefähr  dieselbe  wie  die  weiter  oben 
jei  der  Vorrichtung  in  Fig.  21  u.  22  eingehend  be- 
fechriebene. 


Fie.  34.     Abziebvorrichtunt;-  fiir  Schleil'-iheibeii  'ür  V\'clleniiuleii. 
I 

]);)    die   drei    Diainantluilter   voneinander  unabhängig 
■ind,  muß  natürlich  genau  dafür  gesorgt  werden,  daß  sie 
.11  die  richtige  Lage  zueinander  kommen,  damit  die  er- 
zeugte Form  der  Schleifscheibe  die  richtige  ist.   Dazu  dient 
me  EinStellvorrichtung,  die  an  Hand  der  Fig.  35  näher 
■rläutert  werden  soll.    Auf  den  Fig.  33  u.  34  sah  man  am 
iberen  Ende  der  Abziehvorrichtung  eine  bearbeitete  Füh- 
nngsfläche.      Diese   Führungsfläche  ist   dazu  bestimmt, 
iie   EinStellvorrichtung   K  (Fig.  35)    aufzunehmen.  Sie 
ird  mit  der  Schraube  L  befestigt.   Ein  Lehibolzen  M,  der 
wei  verschiedene  Durchmesser  hat,  dient  zur  Einstellung 
1er  Diamantspitzen.     Der  Diamanthalter  C,  der  für  den 
linden  Teil  der  Schleifscheibe  bestimmt  ist,  muß  mit  dem 
kleineren    Durchmesser    des    Lehrbolzens    in  Berührung 
:ebracht  werden,  während  für  die  beiden  seitlichen  Diamant- 
i.Uter  (;  und'H  der  größere  Durchmesser  gilt.    Mit  dieser 
infachen  Einrichtung  lassen  sich  die  drei  Diamantspitzeu 
Mißerst  genau  zueinander  einstellen. 


!B.  35.    Kinstellung  der  Diiiniamliaher  au  der  .Miziclivorriclilimg 
fiir  Schleifscheiben  für  Wellennutcn. 

Diese  aus  der  I'ülle  vorhandener  und    praktiscii  cr- 
pbter  Konstruktionen  herausgesuchten  Beispiele  mögen 
lügen.    Sie  zeigen,  daß  für  die  Massenherstellung  in  der 
erkstatt  auch  diesem  sonst  anscheinend  unwichtigen  Gc- 
größere  Aufmerksamkeit  zu  schenken  ist,  wenn  man 
■istungsfähig   bleiben  will.      Die  beschriebenen  Vorrich- 
iingen  sollen  die  Werkstatt  von  der  Geschicklichkeit  des 
einzelnen  Arbeiters  unabhängig  machen.   Einige  von  ihnen. 


/  B.  die  zur  Eizeugung  von  Abrundungcn  und  von 
l'ormschleilscheiben  — ,  sind  für  Arbeiten  bestimmt,  die 
sonst  recht  hohe  Anforderungen  an  die  (Geschicklichkeit 
des  .\rl)eiters  stellen  würden.  '  M.  ']\ 


Zusammenschluß  von  Gießereibedarffabriken. 

Zu  einer  G  ieß  er  ei  masc  h  1  n  en- Gesellsc  haf  t  m.  b.H., 
mit  Sitz  in  Düsseldorf,  Gerresheimer- Str.  55,  haben  sich  die 
folgenden  Fabriken,  die  sich  mit  dem  Bau  von  Formerei- 
und  (iießereianlagen,  -Einrichtungen  und  -Maschinen  be- 
lassen, zusammengeschlossen : 

Ardeltwerke  G.m.b.H.,  Eberswalde  bei  Berlin, 
-Maschinenfabrik    Gustav    Zimmermann,  Düssel- 
dorf-Rath, 

Maschinen-   u.   Werkzeugfabrik   Kabel,    Vogel  & 

Schemmann,  Kabel  i.  Westf., 
.Maschinenfabrik    Steinlein  &  Kunze  G.  in.  b.  H., 

Metternich  b.  Coblenz, 
\'ereinigte  Modell  fabriken  G.  m.  b.  H.,  Landsberg 

a.  d.  Warthe. 

Der  Zweck  der  Gesellschaftsgründung  i.st,  neben  der 
Vereinheitlichung  der  Vertriebsorganisation,  daß  die  zu- 
sammengeschlossenen Werke  sich  ausschließlich  der  Spe- 
zialisierung und  steten  Vervollkommnung  der  T^abrikation 
widmen,  während  die  neue  Gießereimaschinen-Gesellschaft 
den  Kunden  und  Interessenten  bei  Bedarfanfragen  mit  fach- 
technischen Auskünften  und  ausgearbeiteten  Kostenvor- 
anschlägen dienen  soll.  Alle  Anfragen  auf  Gießereimaschi- 
nen, Gießereibedarfartikel  und  vollständige  Errichtung  von 
Gießereien  einschl.  Eisenkonstruktionen  und  Hebezeuge 
sind  an  die  neue  Gesellschaft  zu  richten,  die  die  Angebote 
und  Entwürfe  unmittelbar  zugehen  läßt  und  den  Geschäfts- 
\'erkehr  übernimmt.  S. 


zu  Stehlagern 
DI  Norm  118. 


für 


Neue  D I  Normblätter. 
Genehmigte  Normblätter: 

DI  Norm  28  Bl.  1—5,  Zeichnungen;  Stückliste  u. 
Schriftfeld.     Getrennte  Stückliste, 

D  I  Norm    99:  Kugelgriffe. 

D  I  N  o  r  m  115:  S  c  h  a  1  e  n  k  u  p  p  1  u  n  g  e  n . 

D  I  Norm  119:  Hängelager  für  Transmissionen. 

D  I  Norm  121:  Rillen  der  Hanfseilscheiben  für 
Transmissionen. 

D  I  Norm  186:  Keulengriffe  mit  drehbarem  Ballen- 
griff. 

DI  Norm  193:  Mauerkasteu 
Transmissionen  nach 

Entwürfe  neuer  Normblätter: 

Eiii>liiuchfri.st:     I.  Juni    1920,     für   FacIiDorrueu    des  Bau- 
wesens:   I.  Juli  1920. 
D  I  Norm  194  (Entwurf  i) : 

Hängeböcke    ■  zu    Stelllagern      für  Trans- 
missionen nach  DI  Norm  118. 
D  I  Norm   197  (Entwurf  i): 

Spannungen     elektrischer     Anlagen  unter 
100  \'.  —    Fachnorm   des  \'DE. 
D  I  Norm    250  (Entwurf  i); 

.\brundungen  u.  Abschräg u n gen  für  Zapfen, 
^^'  e  1 1  e  n  u  n  d  1 5  o  h  r  u  n  g  e  n . 
DI  Norm   254  (Entwurf  1): 
Kegel. 

D  I  Norm  405  Bl.   i   u.  2  (Entwurf  i) : 

Kordelgewinde. 
D  I  Norm  451  (Entwurf  1): 
Einsteckschloß  für 
stu  mpf  ein  liegen  de  Innen- 
türen 

DI  Norm  452  (Entwurf  i): 

Einsteckschloß   für  über- 
falzte Innentüren 

DI  Norm  475  (Elntwurf  1): 

Normalschlüsselweiten. 


F  a  c  h  n  o  r  m  e  n 
des  Bauwesens 
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1)  I  Norm  (Entwurf  i): 

Stativstäbe  für  Stativ- 
phittcn    aus  Gußeisen 

DI  Norm  491  (lintwurf  i): 

Stativstäbe  für  Stativ- 
platten aus  Por/cUan 

1)  I  Norm  492  (l'^ntwurf  i): 
Kcchtccl<ige  Stativ- 
platten   aus  Gußeisen 

1)  I  Norm  493  (Entwurf  i): 
Rechteckige  Stativ- 
platten  aus  Porzellan 

D  I  Norm  494  (Entwurf  i): 

Runde  Stativplatten 
aus  Porzellan 

D  I  Norm  495  (Entwurf  1)^ 
Stativdreifüße 
Einsprüche  zu  richten  an  die   Geschäftsstelle  des 

„Normenausschuß     der     Deutschen  Industrie", 

Berlin  NW.  7,  Sommer- Str.  4a. 
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ende  und  den  Teil  des  Mantels,  der  abgestochen  war, 
enthielt.    Dieser  wurde  dann  auf  das  ursprüngliche  Maß 

FlK.  1  u.  2. 


l'ach  norm  eil  des 
Vereins 
Deutscher  Firmen 
für  Laboratoriums- 
apparate. 


Ausrichten  von  Drehbankfutter. 

Die  abgebildete  Vorrichtung  erlaubt  auf  eine  einfache, 
billige  und  genaue  Weise  die  Backen  eines  Drehbankfutters 
auszurichten.  Die  Vorrichtung  besteht  aus  emem  großen 
Ring  A  3  kleinen  exzentrischen  Ringen  B  und  3  gewöhn- 
lichen kopfschraubon.  In  dem  großen  Ring  sind  Löcher 
derart  gebohrt,  daß  3  oder  4  Schrauben  in  gleichen  Ab- 
ständen eingesetzt  werden  können,  wobei  die  Schrauben 
in  den  Löchern  leicht  passen.  Die  exzentrischen  Ringe  B 
sind  so  ausgefräst,  daß  sie  in  den  Winkel  zwischen  den 
Backen  passen,  und  gegenüber  den  Öffnungen  für .  die 
Kopfschrauben  mit  Gewinde  versehen.  Die  Vorrichtung 
wird  auf  das  Futter  aufgesetzt,  und  die  Backen  werden  so 
weit  angezogen,  daß  alles  unter  Spannung  steht.  Auf  diese 
W^eise  kann'die  Schleifscheibe  die  ganze  Lange  der  Backen 

bearbeiten.  Man  kann 
die  Vorrichtung  genau 
so  gut  für  Vierbacken- 
futter verwenden, 
wenn  man  an  Stelle 
der  3  in  Fig.  i  u.  2 
gezeigten  4  exzentri- 
sche Ringe  verwendet. 
Die  Außenseite  der 
Backen  kann  geschlif- 


Ii 


liB.  1  u.  a.    Ausrichten  von  Drehbankfutter,  fen  werden,  indem  man 

glatte  Ringe  auf  die 
verschiedenen  Stufen  der  Backen  auflegt  oder  einfacli 
ausgeglühten  Eisendraht  außen  umwickelt,  so  daß  er  sich 
in  die  Riefen  der  Backen  legt  und  die  Backen  in  ent- 
gegengesetzter Richtung  spannt.  Ku. 


"b 

1  IT 
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Flar.  3  u.  4. 

PIB  1-4.    Instandsetzung  von  gebrochenem  Zyliuderdeckel. 

der  Lauffläche  ausgebohrt  und  abgeilächt.  Um  das  Stück 
auszurichten  und  den  Zusammenbau  zu  erloichtern,  wur- 
den dann  Paßstifte  eingesetzt,  ferner  durch  den  Flansch 
Löcher  gebohrt,  die  zu  den  Gewindebolzenlöchern  am  vor- 
deren Zylinderflansch  paßten,  ausgenommen  zu  jenen,  die 
sich  unmittelbar  zu  beiden  Seiten  des  Schieberkastens 
belanden,  an  deren  Stellen  man  Gewindelöcher  in  die 
Schieberkastenwände  bohrte.  Die  Gewindelöcher  an  dem 
vorderen  Zylindcrflansch  kamen  glücklicherweise  außer- 
halb des  Zylindermantels  und  konnten  groß  genug  gebohrt 
werden,  um  lange  Stiftbolzen  ^om  Flansch  der  Geradführung 
bis  nach  rückwärts  zum  Flansch  des  neuen  Gußstückes 
ziehen  zu  können.  Von  1V2  mm  Kupferblech  wurde  eine 
Verschalung  gemacht,  ausgeglüht  über  die  neue  Verbmdung 
gezogen  und,  nachdem  man  eine  neue  Kolbenstange, 
Kolben  und  Kreuzkopf bügel  eingebaut  hatte,  die  Maschine 
wieder  in  Betrieb  genommen. 


Ku. 


Instandsetzung  von  gebrochenem  Dampfzylinder. 

Fig.  I  u.  2  zeigen  den  Bruch  des  Zylinders  an  einer 
alten  Dampfmaschine  von  350  0"  u.  450  Hub  mit  Schieber- 
steuerung, bei  der  sich  die  Kolbenstange  aus  dem  Kolben 
herauszog,  während  die  iMaschine  mit  voller  Drehzahl  hef 
und  natürlich  beim  Kolbenrückgang  den  hinteren  Zylinder- 
dcckel.  Zyhnderflansch  und  Zylindermantel  bis  zur  inneren 
Laufkäntc,  wie  in  Fig.  i  u.  2  ersichtlich,  in  Stücke  schlug. 
Gleichzeitig   zeigen  "die   Abbildungen,   wie   die  Instand- 
setzung ausgeführt  wurde.  Man  mußte  den  Zylinder  sofort 
in  Ordnung  bringen  und  spannte  ihn  deshalb  auf  die  Plan- 
scheibe  einer  Drehbank  von  1000  mm  Spitzenhöhe.  Das 
abgebrochene  Zylinderende  wurde  dann  bis  zur  inneren 
Kante  der  Lauffläche  abgestochen,  so  daß  die  Dampf- 
kanäle freigelegt  wurden,  man  jedoch  eine  glatte  Stirn- 
fläche von  imgefähr  20  mm  Breite  rings  um  den  Zylinder- 
mantel  und  die  Dampf kanäle  erhielt.    Hierauf  wurde  ein 
Gußmodell  gemacht  (siehe  Fig.  3  u.  4),  das  das  Deckel- 


Futter  für  kleine  Gewindebohrer  auf  der  Revolverbank. 

Wenn  man  auf  einer  Revolverbank,  die  für  die  ver- 
langte Arbeit  zu  groß  ist,  kleine  Stücke  bearbeiten  so'.l,  so 
ergeben  sich  oie  meisten  Schwierigkeiten  beim  Schneiden 
kleiner  Gewinde,  da  die  gewöhnUchen  Futter  für  die  Ge- 
wndebohrer  zu  unempfindUch  sind,  so  daß  ein  ungewöhn- 
licher Anteil  an  Bruch  die  Folge  ist.   Die  Gewindebohrer 
für  diese  besondere  Arbeit  hatten  Vi/'0'-,  und,  um  dabei  den 
übergroßen  Bruch  zu  vermeiden,   wurde   das  m  Fig.  i 
u.  2  abgebildete  Auslösefutter  entworfen.     Es  besteht 
aus  einem  Rohr  oder 
einer  Büchse  A,  die 
einen  eingefrästen 
Schlitz  bei  B  erhält. 
Das  innere  Glied  C 
trägt  den  Gewinde- 
bohrer    und  wird 
durch  diesen  aus  der 
Büchse  herausge- 
zogen.  Der  Stift  D 
gleitet  in  der  Nut 
und  verhindert 


-i  h" 

Fig.  1  u.  2. 

Auslösefutter  für  kleine  Gewindebohrer. 


B    .  ^  . 

das  InnengUed  an  der  Drehung,  bis  der  Bohrer  so  tief  in 
das  Arbeitstück  eingedrungen  ist,  daß  der  Stift  nicht 
länger  in  dem  SchUtz  geführt  ist.  Diese  Entfernung  wird 
durch  einen  Anschlag  am  Revolverkopf  eingestellt.  Der 
Gewindebohrer  dreht  sich  dann  mit  dem  Arbeitstück  und 
geht  nicht  w-eiter  vor,  worauf  man  ihn  zurückziehen  kann 
indem  man  die  Drehbank  rückwärts  laufen  läßt  und  den 
gekordelten  Knopf  E  mit  den  Fingern  festhält.  Ku. 
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Wann  gilt  eine  Erfindung  als  in  öffentlichen  Druck- 
schriften beschrieben? 

Eine  Erfindung  gilt  nicht  als  neu,  wenn  sie  zur  Zeit  der 
auf  Grund  des  Patentgesetzes  erfolgten  Anmeldung  in  öffent- 

'  hen  Druckschriften  aus  den  letzten  loo  Jahren  bereits  der- 
.  i  tig  beschrieben  ist,  daß  dadurch  die  Benutzung  durch  an- 
dere Sachverständige  möglich  erscheint  (§  2  Patcntgcsctz) 
Der  gesetzgeberische  Grundgedanke  dieser  Bestimmung  ist 
der,  daß  durch  die  öffentliche  Beschreibung  einer  Erfindung 
der  Erfinder  oder  Autor  das  Erfindungsgeheimnis  der  Allge- 
meinheit preisgeben  will,  und  zwar  in  einer  auf  die  Dauer 
bestimmten  Weise.  Nicht  die  Preisgabe  an  sich  ist  ausrci- 
.hcnd,  diese  ist  vielmehr  nach  anderen  Richtungen  hin  ge- 

hützt,  nämlich  in  Hinsicht  auf  die  offenkundige  Vorbc- 
ruitzung,  als  vielmehr  ihre  dauernde  Niederlcgung  in  einer 
öffentlichen  Druckschrift. 

Auf   zwei    Begriffsmerkmalen  ruht  demnach  das 
, hwergewicht :  es  muß  sich  um  eine  Druckschrift  und 
um  eine  Druckschrift  öffentlicher  Art  handeln. 
.         Hinsichthch  des  Begriffs  der  Druckschrift  darf  man  sich 
1  nicht  allzu  eng  an  das  Wort  ,,Di-uckschrilt"  klammern.  Das 
Gesetz  hat  die  pressemäßige  Bekanntgabe  einer  Erfindung 
im  Auge,  und  was  als  pressemäßige  Veriautbarung  eines  Er- 
findungsgeheimnisses  anzusehen  ist,  kann  abhängig  sein  von 
,  der  Drucktechnik  und  von  sonstigen  Umständen.    Es  wäre 
j  sehr  wohl  denkbar,  daß  eine  Zeitung  mit  sehr  geringer  Be- 
zieherzahl infolge  einer  Betriebsstörung  z.  B.  vorübergehend 
nicht  in  Druckform,  sondern  in  Form  sonstiger  Vervielfälti- 
,  gungen  erscheint.  Trotzdem  würde  eine  solche  Art  der  Ver- 
i  vielfältigung  eine  pressemäßige  Vervielfältigung  sein. 
Das  gilt  aber  natürhch  auch  nur  dann,  wenn  diese  Ver- 
Melfältigungen  auch  wirldich  pressemäßig  sind.    Solange  als 
ttel  der  Presse  die  Vervielfältigung  durch  Drucktypen  an- 
zusehen ist  und  solange  andere  Arten  von  Vervielfältigungen 
der  Presse  nicht  zu  dienen  pflegen,  würden  derartige  Verviel- 
fältigungen keine  andere  Bedeutung  haben  als  gewöhnhche 
Briefe,  die  auch  nicht  durch  die  große  Zahl  der  Versendung 
als  Druckschrift  angesehen  werden  können. 

Man  kann  daher  Vervielfältigungen  durch  die  Schreib- 
maschine, durch  Hektographen,  Zyclostile  usw.  nicht  grund- 
sätzhch  als  Druckschrift  oder  Nichtdruckschrift  bezeichnen 
wie  das  Kent  (Patentgesetz,  §  2,  Anm.  8)  und  Isa  y  (Patent- 
?esetz,  §  2,  Anm.  6)  tun,  sondern  wird  die  Umstände  ent- 
icheiden  lassen. 

j      Auf  die  Form  der  pressemäßigen  Bekanntgabe  kommt  es 
iiicht  an.  Die  Drucktypen,  richtiger  die  Schriftsprache  sind 
er  regelmäßige  Weg,  Erfindungsgedanken  zu  verlautbaren, 
loch  ist  es  keineswegs  ausgeschlossen,  in  Form  von  bild- 
■  lohen  Darstellungen  den  gleichen  Zweck  zu  erreichen  so- 
ern    diese    bildlichen    Darstellungen    nur  pressemäßigen 
■harakter    haben.       (Vgl.    Reichsgericht,  Juristische 
henschrift,  1896,  S.  9.) 

Xur  Veröffenthchungen  in  öffentlichen  Druckschriften 
.  neuheitsschädhch,  nicht  die  Tatsache  des  Druckes  über- 
pt.  Ersetzt  der  Druck  vielmehr  die  Form  einer  gcwöhn- 
11  Vervielfältigung  und  ist  dabei  an  eine  Bekanntgabe 
Inhalts  der  Druckschrift  an  die  Allgemeinheit  nicht 
<  ht,  so  kann  von  einer  öffenthchen  Druckschrift  nicht 
i^ede  sein. 

Uas  gilt  insbesondere  von  Angeboten  usw.,  die  der  Er- 
'<  r,  Lizenznehmer  usw.  der  Bequcmhchkeit  und  des  besse- 
Aussehens  wegen  druckmäßig  herstellen  läßt,  um  sie  an 
n  begrenzten  Kreis  von  Interessenten  zu  vcr.senden. 
allerdings  muß  irgendwo  eine  Grenze  gezogen  werden.  Ver- 
endet jemand  z.  B.  eine  derartige  Druckschrift  an  sämtliche 
-tiemischen  Fabriken,  Techniker  und  Ingenieure  Deutsch- 
luds,  so  würde  die  Tatsache,  daß  diese  .Druckschrift  nicht  für 
""'^^schränkte  Allgemeinheit  bestimmt  ist,  dem  Charak- 
»  der  Öffentlichkeit  der  Druckschrift  nicht  entgegenstehen. 


Nicht  von  dem  Willen  des  Versenders  ist  es  abhängig,  ob  eine 
Druckschrift  öffentlich  ist,  sondern  von  ihrem  Inhalt  und 
der  Art  der  Versendung.  (So  auch  die  Rechtsprechung  vgl 
Gewerbl.  Rechtsschutz,  Band  VI,  S.  149,  Mitteilun-' 
gen  vom  Verband  deutscher  Patentanwälte  Band 
IV,  S.  44.) 

Das  gilt  um  so  mehr  von  Zirkularen,  Katalogen  usw  die 
Uberhaupt  an  eine  unbestimmte  Zahl  von  Personen  gesandt 
werden.  (Vgl.  Reichsgericht,  Seuffcrts  Archiv,  Band  55 
S.  204,  und  Isay,  §  2,  Anm.  7.) 

Wie  die  Zahl  der  Empfänger  nur  bei  einer  ungewöhnli- 
chen Höhe  den  privaten  Charakter  der  Verbreitung  nicht 
ausschließt,  so  auch  umgekehrt  nicht  die  besonders  geringe 
Zahl  der  Druckauflage.  Ist  eine  Druckschrift  z.  B  nicht  da- 
zu bestimmt,  an  möghchst  viele  Personen  verteilt  zu  werden 
aber  durch  Auslegung  unbeschränkt  vielen  bekannt  zu  wer- 
den, so  würde  eine  Drucklegung  m  wenigen  Exemplaren  als 
öffentliche  Druckschrift  anzusehen  sein.  Es  muß  sich  dabei 
aber  um  ein  Auslegen  an  Orten  handeln,  die  bestimmungs- 
gemäß dem  Publikum  zum  Zwecke  der  Einsicht  in  die  ausge- 
legten Druckschriften  offen  stehen,  wie  insbesondere  die 
Bibhotheken,  Patentämter  usw.  Das  ist  insbesondere  füi- 
emen  Teil  der  ausländischen  Patentschriften  von  Bedeutung. 

Ob  die  öffentliche  Druckschrift  im  In-  oder  Auslande 
verbreitet  ist,  ist  unerheWich.  Die  gegenteihgc  Ansicht  des 
Oberlandesgerichts  Naumburg  (Zeitschrift  für  Indu- 
strierecht 1909,  S.  220)  in  Bezug  auf  eine  französische  Ver- 
offenthchung  in  40  Exemplaren,  die  nur  vereinzelt  nach 
Deutschland  gekommen  ist,  wird  durch  den  klaren  Wortlaut 
des  Gesetzes  nicht  gerechtfertigt. 

Nur  diejenige  Veröffentlichung  ist  neuheitsschädlith 
die  den  Gegenstand  der  Erfindung  so  genau  beschreibt,  daß 
danach  die  Benutzung  durch  andere  Sachverständige  mögUch 
erscheint.  Enthält  die  Druckschrift  nur  die  notwendigsten 
Bezeichnungen  des  Wesens  der  Erfindung,  wie  das  insbe- 
sondere bei  den  Veröffentlichungen  der  Patente  und  Ge- 
brauchsmuster der  Fall  ist,  so  reicht  das  zu  einer  Bekannt- 
gabe der  Erfindung  im  Sinne  des  §  2  des  Patentgesetzes 
nicht  aus. 

Es  handelt  sich  hier  in  den  meisten  Fällen  nicht  um  die 
Beschreibung  einer  Erfindung,  sondern  um  die  Verdeutli- 
chung des  Gegenstandes  eines  Erfindungsschutzes,  während 
die  Beschreibung,  insbesondere  die  Patentschrift  zwar  auch 
öffenthch  zugängig  sein  mag,  aber  nicht  Gegenstand  der 
pressemäßigen  Veröffentlichung  ist.  Es  ist  daher  auch 
schlechthin  unzulässig,  die  Patentschrift  als  Ergänzung  der 
Veröffentlichung  des  Patentamts  heranzuziehen.  Auf  diesem 
Standpunkt  steht  jetzt  auch  die  gesamte  Rechtsprechung 
(vgl.  Reitzenbaum-Leander,  Rechtsprechung  in  Patent- 
sachen, 1913,  S.  177,  179,  181). 

Ist  jedoch  die  Veröffentlichung  hinreichend  erschöpfend, 
so  ist  damit  auch  die  Neuheitsschädlichkeit  gegeben.  So 
kann  es  z.  B.  vorkommen,  daß  jemand  einen  Erfindungs- 
schutz im  Wege  des  Gebrauchsmusters  nachsucht  und  nach- 
her ein  Patent  darauf  nicht  mehr  erhalten  kann,  weil  die  Ge^ 
brauchsmusterbeschreibung  hinreichend  erschöpfend  ist.  Das 
Gleiche  gilt  von  der  Wiederholung  einer  einmal  zurückge- 
zogenen Patentanmeldung. 

Als  selbstverständlich  sei  nur  noch  kurz  erwähnt,  daß 
die  Beschreibung  der  Erfindung  den  Erfindungsgedanken 
zum  Ausdruck  bringen  muß,  während  nur  die  Stellung  einer 
Aufgabe,  die  Verbreitung  eines  Erfindungsgedankens,  die 
Anbahnung  eines  Weges  dazu  keinesfalls  der  Neuheit'ent- 
gegensteht,  wenn  zur  schließlichen  Ausführung  der  Erfin- 
dung zu  dem  bereits  veröffentlichten  Gedanken  noch  eine 
neue  schöpferische  Erfindungstätigkeit  erforderlich  ist.  (Vgl. 
Entscheidung  des  Patentamts,  Reitzenstei  n-Leander, 
S.  171,  und  Isay,  §  2,  Anm.  10.) 

Rechtsanwalt  Dr.  jur.  Eckstein,  Beriin. 
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BÜCHERBESPREGHUNGEN. 


|<nl,niH/.l.cMrclinu..KC..    >"  H^^'^'    >""'    1- ^ " 

,,cln.ik  auf  cinhcitlich.M  CruiullaKc.  Von  l'rof.  Dr. 
,,..),,.    Karl    Iiral,b6i-.     J    AnM.     ^.lliu^    S|.nn«<->,  li<^il'" 

l^r-.l.  Hral,b6chat  in  diesen.  IW.cl.c  -  -  das  .uich  kur/xr  /cU 
,n  /w;tc'r  Auflage  n>chic,  c-n  ist  -  oinedankbarc  Aufgabe  gluckl-cl. 
[  .löst    d^^^^^^  'UT  HcrecbnunK   v.,n  Kol.  rl  ot  u  nK'^n. 

n  bewtit  daU.lic  f,V  dir-  Ucwc^unK  von  I.lus.iKko.t.  n  oder  Oasen 
M  emcr  Kcs  l,l<,.senen  Kohrle,tunK  ,elten<len  physjkal.schen  (.e- 
ct/c  immer  dieselbe  nuitlu.uat.scl.e  lM<rm  annehnu^n,  «loch^ 
«i  Iti,'  es  sich  dabe.  ,MU  Wasser.  Dampf,  Luit.  Gas  <'der  |rK^LM  d 
e     ä.ulrres  Mittel  han<lelt.    In  dem  Buche  wer.lcn  höchst  emfad. 

Verl^hren  .nr  llcrechnun«  aller  1-;«%»^"";--:^^"  ^""^^^ 
(Druckhöhe    Kohrwidciständc,  !•  inzelwidcrstandc)  (,'c/C  K't,  u.  -fsy 

ür  Ik  /  veicc der  Hcizuni;slechnik aul  vollkonvmcn  KleichcrOrnnd- 
iVü  c     Wer   u m  ein  Heispicl  .u  nennen,  die  N.ederdruck.lampl- 

einn^L  nach  der  unwtandlichen  früheren  l.ormel  durch«erechne1 
l  at  ^^rd  d  e  V.,rteile  ,les  neuen  Verfahrens  m  schat/cn  w.sscn 
l  uien  cm  s,  es  vom  er/.ieherischen  Standpunkt  r.cht.g,  wenn  de. 
Kechncrdie Vdcich^  der  VorKän^e  in  allen  fällen  erkenni. 

Wie  ich  aus  ,lcr  l'raxis  gehört  habe.  sin<l  die  Tafeln  von 
ijv.bbce  bei  .len  1  lei/.unj,'sf irmen  eingeführt  worden  un<l  '^''freuc, 
Ich  wachsender  Beliebtheit.     Ich  möchte 

„n,l  sie  auch  für  andere  ZwciKc  «"^^'^  "'"f.'T^': 

I  chst  empfehlen.  Aus  ciRener  Isrfahrun},'  weiß  ich,  daß  s  e  sich  für 
^  ProK-kticrun«  von  Wasserleitungen,  Gasrohrnetzen.  Kauch«as- 
analn'\rderKb  sehr  gut  ciKnen.    Aller.lin.s      f  -  versch.eclene 
(lebiele,  <He  n.Kh  einer  weiteren  l.rforschunu  ''«'l  .^"'^^j;  , 

die  Bcwetjun«  der  Luit  m  gemauerten  Kanälen.    Die  lafcln  sind 
pn^iisch  angelegt  und  lassen  sich 

luit  Vorteil  höchstens  durch  die  nomographische  Darstellung  ci 
sct/t  werden  <lu-  sxh  für  diese  l'-ormeln  vorziigbch  eignet. 

Dipl.-Ing.  M-  TaniH. 

Der    Sprit/guß     Handbuch  zur  Herstellung  von  l'ertigguß  in 
Spritz-,  Preß-,  Vakuum- und  Schleuderguß.   Von  Alfred  Lhl- 
mann.  M.Krayn,  Berlini0i9-  Preis  geh.  M.  i  7.-  .  K«l>-^''- 2')— 
Dis  Bich   bietet   eine  /usammeiistelUing    beinahe  aller  bis 
/um  fahre  i<,i7  erschienenen  Aufsätze  über  1-ertigguß  aus  ameri- 
kanischen Zeitschriften  und  vieler  veröffentlichter  Patente. 

Der  Wert  des  Buches  wird  ledoch  beeinträchtigt  durch  schiefe 
Übersetzungen,  die  üreführend  wirken^  zumal  leider  nirgends  an- 
gegeben wird,  was  Original  und  was  Übersetzung  ist.  ' 

Durch  das  ganze  Buch  zieht  sich  die  falsche  Über- 
setzung des  Wortes  ,,die  casting"  mit  ,, Spritzguß  .  ein 
Wort  das  in  der  Werkstatt  entstanden,  zunächst  sich  nur  auf  durch 
c-ine  en"e  Düse  jjespritzte"  Gußteile  bezieht,  auf  keinen  l  all 
Xr  fi^  a[?en  Guß'^-n  Dauerformen  (Kokillguß)  gebraucht 
werden  darf,  wie  es  der  Verlasser  anscheinend  unbeNVußt  tut.  So 
wird  auf  Seite  ,0  und  i>  offenl^r  nur  von  Kok.Hguß  gesprochen 
(Gußstücke  bis  14  kK!!)-  Verfasser  setzt  hier  sowohl  wie  an  den 
Stellen,  wo  von  AluminiumkokiUguß  und  MessmgkokiHguß  die  Kede 
ist.  das  Wort  Spritzguß  ein.  was  irref idirend  wirkt. 

Der  Wert  des  Buches  würde  auch  sonst  größer  sein,  ^enn  bei 
,lcr  Zusammenstellung  der  einzelnen  Übersetzungen  und  Patente 
kritischer  vorgeganijen  wäre  in  mehreren  Kapiteln  fmden  sich 
Wiederholungcn  und  Widersprüche.  Die  Angaben  in  den  Patent- 
schriften da-,  f  man  auch  nicht  immer  für  bare  Münze  nehmen. 

\n.'aben  auf  Seite  1  2  über  Preise  sind  falsch,  Pretse  für  ameri- 
kanische Pfund  sind  mit  deutschen  Kilopreisen  verglichen. 

Seite  r  V  Absatz,  ist  wohl  infolge  eines  Druckfehlers  (oder 
Übersetzungsfehlers?)  unverständlich,  ebenso  dortseltet  oben  der 
Ausdruck  .^Vnzug"  und  in  der  Mitte  ..mehrere  Querschnitte  . 
Derartige  Beispiele  ließen  sich  häufen. 

Gänzlich  unhaltl>ar  sind  die  Behauptungen  über  Gußstücke 
aus  magnetisierten  Formen  (Seite  178).  ferner  könnte  auch  gegen 
die  Wirksamkeit  des  vom  Verfasser  angewandten  ^  erfahrens  der 
Einwand  erhoben  werden,  daß  die  Saugwurkung  des  Injektors  be- 
einträchtigt wird,  wenn  ein  irgendwie  beträchtlicher  Gegendruck 
den  Luftstrom  verzögert.  Dies  geschieht  aber,  wenn  derselbe  Lult- 
-trom  auf  die  Metalloberfläche  drückt,  so  daß,  was  an  zusätzlichem 
Druck  gewonnen  wüd ,  an  Intensität  des  Vakuums  eingebüßt 
werden  muß. 

Im  Ganzen  wäre  zu  sagen,  daß  der  kritisch  lesende  Fachmann, 
soweit  er  die  verarbeitete  Literatur  noch  nicht  kennt,  aus  dem 
Buche  Nutzen  ziehen  kann,  bei  Nichtfachleuten  aber  \  er\virrung 
angerichtet  und  übertriebene  Erwartungen  in  Bezug  auf  den  Fertig- 
guß erweck-t  werden,  die  der  Entwicklung  durch  die  unvermeidliche 
Enttäuschung  nur  schaden  können. 

Bei  einer  Neuauflage  wiae  eine  eingehende  kritische  Durch - 
arbeit  zu  empfehlen,  sowohl  in  Bezug  auf  Anordnung  und  Auswahl 
der  einzelnen  Kapitel  als  auch  auf  den  Text  im  einzelnen. 

Kaufmann. 


Technische  Zcitschriftcnschau.   IlerausKeber;  Verein  deul 
scher  Ingenieure.    Schriftleiter;  C  Matbchoss  u.  M.  Eis 
„er.     Sonderausgabe    für    Betriebswissenschaft.  Be- 
arbeiter: I.  Witte  unter  .Mitwirkung  des  Ausschuß  für  wirt- 
schaftliche Fertigung.    Jahrg.  i.    Nr.  r.    Jan.  ig.o.  Fr- 
scheint  monatlich.    Bezugspreis  M  ^o,-  jährl. 
Die  in  großer  Zahl  auf  <leni  (i<-bietc  der  wissenschaftli.  heii 
B,.triebsführung  in  den  Tachzeitschriftcn  .l'-''^^''^'; 
sehr  wr,rtv<;llen  Arb.Mt.Mi  zur  Kenntnis  zu  nehmen,  ist  f  ..  den  m 
,lcr  Praxis  stehenden  l-achmann  aus  Zeitmangel  unmogluh.  Di- 
vom    Verein  deutscher  Ingenieure"  neu  herausgegebene  „Sond.  r 
ausgäbe  für  B-triebswissenschaft"  als  Auszug  aus  seiner  ,.lechn. 
/citschriftcnschau"  verdient  daher  besonder«;  Beachtung 

s5  S  di..  I-achliteratur  .lurch  Wiedergabe  des  Inhalts  der 
Vufsätze  in  kurzen,  alles  Wesentliche  erfassenden  Auszügen  den, 
Leser  mitteilen,  so  daß  er  in  der  Lage  ist    alle  vero ffentl  d,  n 
Neuerungen  s.  hncll  zu  erfahren  und  zu  entscheiden    ob  d  <•  B<- 
ihaff  n«  des  Orig.nalaufsatzes  für  ihn  zweckmäßig  .st.    In  diesem 
FrÄrniinint  der  Verlag  des  V  d.  l.  auf  Wunsch  die  »esorg'in« 
Ics  Originalheftes  oder  der  Abschrift  der  .\uf.satze  un<  .  wenn  s 
sich   Min   fr.  nulsprachliche  han.lelt.   auch  f^'^hina'in.sche,    t  b -r- 
setzungen  mit  <len  zum  Verständnis  nötigen  Abbildungen,  zu  \  or- 
zugspreisen  für  Bezieher  der  Sonderausgabe. 
^  Die  Sonderausgabe  ist  einseitig  und  in  Knizelabschn.tt.  n  s< 
..druckt.  <laß  <lie  Auszüge  ausgeschnitten  und  aufgeklebt  .1  Kar 
teicn  eingereiht  werden  können.     Dazu  ist  jeder  Bencht jn  d  •. 
oberen  rechten  Ecke  mit  cin.  n,  fettgedruckten,  sein  Gebiet  bezeich- 
nenden Kennwort  vers<-hen.  ,    .   ,        '  „.k-.i.-,, 
Die  i:inzelberichte  sind  in  (Gruppen  geor.inet.  die  u.  a^enthaltoi 
l-abrikanlagen.  Mechanische  Bearbeitung,  Passungen,  Zeitstudien 
Varm..ri.  .Ubeitsvorbereitung  und  -Verteilung,  Eignungsprüfungen 
Frmüdungsmessungen,  Aus-  und  Fortbildung,  Organisation  sowi^ 
Abfallwir^schaft    Außenwirtschaft,   Kec  tsi^agen^  ^J,':!  ft^r 
.Vngestelltenrccht.  ^" 

Der  Bauingenieur.  Zeitschrift  für  das  gesamte  Bau 
wesen.  Organ  <les  Deutschen  Eisenbau- Verbände 
u  des  Deutschen  Be t on  -  V ere i ns.  Herausgeber: 
Focrster.  Dresden,  W.  Gehler.  Dresden,  E.  Probst.  Karl, 
ruhe,  H.  Fischmann.  Berlin,  W.  Petry.  Obcrcassd  (Sie< 
kreis).  Verlag:  Julius  Springer.  Berlin.  Jahrg.  i.  24Hef1| 
jährl.     Jährl.  Bezugspreis  M  32,-. 

Die  neue  Zeitschrift,  von  der  die  beiden  ersten  Hell,  vo 
u  20  Taiiuar  vorliegen,  deren  äußere  Ausstattung  die  bei  de 
VenaKC  übliche  gediegene  ist.  soll  dem  gesamten  Bauwesen  g 
widma  werden,  also  nicht  nur  Wasserbau,  Brückenbau,  Eisenbah^ 
bau  städtischen  Tiefbau  einschl  Statik  und  Vermessungswe« 
alTdie  Sent  ichen  (;ebiete  des  Bauingenieurs  behandeln,  solide 
auch  den  Hochbau,  soweit  dafür  der  Bauingenieur  in  Frage  komtt 
Die  Gesichtspunkte  der  aufs  höchste  gesteigerten  wirtschaftlich 
\usnutzmg  aller  Baustoffe  und  der  gewissenhaftesten  Spars^ 
kcit  bcf  der  Herstellung  von  Bauwerken,  unter  gleichzeitiger  I 
rücksichtigung  der  ausreichenden  Sicherheit  und  des  ansprechend 
Äußeren,  sollen  besonders  betont,  die  Normungsbestrebungen  « 
fördert^werden^^  Verbände,  deren  gemeinsames-  Organ  die  j«n 
Zeitschrift  bildet,  haben  je  einen  Fachmann  in  die  Schriftlcitu 
gc'  chi^kV  Damit  soll  zuin  Ausdruck  gebracht  -erdc"  ^  ß  e  d 
\rbeit  miteinander  als  in  ihrer  beider  wahrem  Interesse  liege 
erkannt  haben  und  anbahnen  wollen,  weil  zur  Arbeit  gegene.nant 
d  e  Zeit  nicht  angetan  ist.  Bei  allen  Veröffentlichungen  wx,Uen^ 
,lcn  Geist  der  Verständigung  walten  lassen  und  '^''^^^twa  gen  Gr« 
Streitigkeiten  in  sachlicher  Weise  zur  Sprache  und  zum  Austi 

^"""v"f  die  folgenden  Aufsätze  aus  den  beiden  ersten  Heften  s 
da  sie  auch  für  den  Leserkreis  der  WT.  beachthch  erscheinen,  h 
cw^sen  Aus  Heft  i:  ..Einwirkung  von  Säuren  ""d  Salzen  ^ 
Be^V  von  Reg.-Baumstr.  Dr.-Ing.  W.  Petry,  gbercassel. 
..Eisenbaukunst  '  von  Baurat  Karl  «""^ard  Berl  n  J 
Heft        Versuche  über  Winddruck  '  von  Prof.  Grun  ng.  Hanl 

1-  '  .Konstruktive  Gestaltung  Atr  Eisenbetonbalken  an 
\ufla-ern"  von  Dozent  B.  Löser,  Dresden.  -   „Der  GeOai 
der  wissenschaftlichen  Betriebsführung  im  deutschen  Bauwe« 
von  Dr.-Ing.  Max  Mayer.  ^^ul  Hirsen 

Kurzer    Grundriß    der    Werbelehre.      Von  Werbeani» 
Weidenmüller.    Für  Sdbstunterricht  u.  Fachschul.  ' 
König  &  Ebhardt.  Hannover  1916.  Preis  geb.  M 
Der  Verfasser  bearbeitet  in  seinem  Grundriß  die  Au-sarb; 
des  \ngebotes  ',  die  ..Ausstreuung"  und  die  ..Werbeleitung 
ist  em  Vorzug  des  Buches,  daß  es  ein  Ergebnis  lang^f  ?^*^^^{ 
Durcharbeitung  ist,  und  ein  ^^eiterer  ^  orzug.  daß  die  psy^ 
sehen  Momente,  freibch  allzusehr  auf  dem  Boden  der  Fsyc« 
von  \Vundt,  keinesfalls  außer  Acht  gelassen  werden     \N  e 
müller  ist  als  Praktiker  und  Theoretiker  der  Werbelehre 
chend  bekannt.    Das  Buch  würde  wesenthch  gewinnen,  we 
Verfasser  größere  Zugeständnisse  an  den  allgemeinen  br 
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brauch  inachen  würde.  In  einigen  Worlbilclimgen  scheint  er  sehr 
gliickhch,  wenn  er  beispielsweise  vom  „Blickfang  der  Aufmerk- 
samkeit" spricht,  während  andere  Bezeichnungsweisen,  beispielsweise 
,, räumlich  zeitliche  Zielung",  ,, dinglicher  Angebotsträger"  u.  a.  m. 
sich  kaum  einbürgern  werden.  Der  Schwerpunkt  der  Wcrbelehrc 
muß  meines  Erachtens  auf  eine  Aufhellung  des  sachlichen 
Tatbestandes  gelegt  werden,  dem  gegenüber  der  Kampf  um 
Namen  und  Bezeichnungsweisen  weit  zurückzustehen  hat. 

Wünschenswert  wäre  es,  wenn  Weidenmüller  neben  der 
Individualpsychologie  von  Wundt  auch  die  Massenpsychologie 
entsprechend  berücksichtigte,  wenn  er  weiter  der  differentiellen 
Psychologie  größere  Beachtung  schenkte  und  schließlich  auch  der 
Entwicklungspsychologie  in  gebührender  Weise  Rechnung  trüge. 

  Dr.  W.  Moede. 

BEI  DER  SCHRIFTLEITUNG  NEU  EINGEGANGEN. 

Zeitschriften  und  Kataloge. 

n  II  C  -Mitteilungen.  Uer.iusgcber :  Brown,  Boveri  &  Cic.  A.-G.,  M.inn- 
heim.  Jahrg.  ß.  Nr.  12.  Dez.  l'Jlil.  Aus  dem  Inhalt:  BBC-Kleiii- 
Inrbinen.  —  Turbo  komprcssoreii  inid  ihre  Anwendungsgebiete 
(Forts.).  —  Preßkabelschuhc. 
Dra  Ii  t- Wc  1 1.  Zentraiorgan  für  die  D  r  ,i  h  t  i  n  d  us  tri  e  und  Kleineisen- 
zeugbranche.  Halle  a.  S.  Jahrg.  13.  Nr.  10.  6.  März  1920.  Aus 
dem  Inhalt:  Der  Eisen-  und  Stahlmarkt.  —  Vom  Weltmarkt.  — 
Techn.  Fragekasten. 
Hermann  und  Alfred  Escher  .\.-G.,  Chemnitz:  Ble ch bear bei t un g> - 
maschinen:  Blechscheren,  Formeisenscheren,  Stabeisenscheren, 
Lochmaschinen,  Rieht-  und  Biegemaschinen. 
Han  om  ag-Nachrich  ten .  Jahrg.  7.  Nr.  3.  März  1920.  Aus  dem  Inhalt: 
Kraftwerkskontrolle  unter  Berücksichtigung  der  heutigen  Kohlen- 
verhältnisse. —  Volkswirtschaft!.  Fragen  u.  and.:  Kohlenlieferungen 
an  die  Entente.  —  Rückblicke  in  die  Werkstatt  früherer  Meister. 
•Ingenieur-Zeitung.  Zeitschrift  für  angewandte  In  gen  i  e  n  r  wisse  n - 
schaff.  Das  Polvtechnikum.  Herausgeber:  Prof,  Dr.  Foehr, 
Cöthen-A.  Jahrg.  12,  Nr.  37/38  u.  39/40.  Febr.  1920.  Aus  dem  In- 
hält beider  Hefte:  Neuere  Entwicklung  der  Funkentelegraphie.  — 
Essenverinste  der  Industriegase.  — ■  Leistungsfähigkeit  der  Draht- 
ziehbänke u,  ihre  Behandlimg.  —  Beschaffung  u.  Verwendung  von 
Magnesit. 

upps.che    Monatshefte.     Herausgeber:    Fried.    Krupp   A.-G.,  Essen. 

Bezugspreis  für  den  Jahrgang  von  12  Heften:  M  12, — ,  Einzelheft- 
preis: Ml, 50.    Jahrg.  1.    Heft  1  u.  2.  J  an.  u.  l'ebr.  1920. 

Die  Firma  Krupp  hat  die  durch  <len  Krieg  unterbrochene 
l'riedensarbeit  wieder  itn  vollen  Umfang  aufgenommen.  Durch  die 
neue,  eigene  Zeitschrift  will  sie  weite  Kreise  mit^den  N'erschiedenen 
Erzeugnissen  dieser  Friedensarbeit  und  mit  der  bisherigen  und  ferneren 
Entwicklung  des  Unternehmens  bekannt  machen.  Die  Ausstattung 
nach  Papier,  Satz  und  Abbildungen  ist  gediegen.  Nachstehend  einige 
Angaben  aus  dein  Inhalt  der  ersten  beiden  Hefte;  Die  techn.  Ein- 
richtungen der  neugeschaffenen  Lokomotiv-  u,  Wagen bananstalt  zu 
Essen.  —  Über  Weicheisen.  —  Neuer  Bodencntleerer.  —  Feinmeß- 
geräte. —  Lastkraftwagen.  —  Ehrung  der  Kruppschen  Jubüare. 
ipziger  Messe-Heft.  Herausgeber:  Wer  ks  t  a  1 1  s  te  c  hn  i  k.  Inhalt:  Die 
Sonderausstellung  des  deutschen  Werkzeugmaschinen- 
baus in  Leipzig  im  März  1920.  Preis  M  3, — ,  für  Dauerbeziehtr 
kostenlos. 

c  Leipziger  Mustermesse.  Amt!.  Zeitung  des  Meßamts  für  die 
Mustermessen  in  Leipzig.  Jahrg.  4.  Nr.  7.  13.  März  1920.  Aus 
dem  Inhalt:  Amtl.  Teil.  —  Kapitalismus  und  Sozialismus.  —  Lage 
der  keramischen  Industrie  in  den  Vereinigten  Staaten  und  ihre 
Markt  Verhältnisse. 

linst  u  Industrie.  Zeitschrift  für  Vermittlung  zwischen  Künst- 
lern u.  Fabrikanten.  Beilage  der  Zeitung  „Die  Leipziger  Mu.ster- 
messe".  Jahrg.  1.  Nr.  2.  14.  I'ebr.  1920.  Aus  dem  Inhalt:  Künstler 
u.  Industrie.  —  Handarbeil  u.  .Maschinenarbeit  besonders  im 
Schmuck  des  Glases.  — Bedürfnisse)  der  deutschen  Linoleumindustrie. 

— ■  Nr.  4.  13.  März  1920.    Aus  dem  Inhalt:    Vom  staatlichen 

Bauhaus  in  Weimar.  —  Wirtschaftsbuud  der  deutschen  Kunsthand- 
werker. —  Bewertung  der  schöpferischen  Kraft  in  der  Textilindustrie . 
tteilungen    des    Normenausschusses    der    Deutschen  Industrie. 

Jahrg.  3.  Nr.  6.  Febr.  1920.  Aus  dem  Inhalt:  Genehmigte  Norm- 
blätter  D  I  Normen  181 — 185,  Schleifscheiben  für  Fräser,  Reib- 
ahlen, Vorrichtungen  und  Lehren,  Spiralbohrer,  Drehstählc  und 
Holzbearbeitungsfräser.  —  Entwürfe  neuer  Normblätter.  —  Zur 
Frage  der  Normalzahlenreihe  und  ihrer  Anwendung.  —  Berichte 
über  Sitzungen  der  Arbeitsausschüsse.  —  Auslandsnormen, 
«ydter    Werkzeugmaschinenfabrik    Scharraann    &    Co..  Rheydt 

(Bez.  Düsseldorf):  Schruppdrehbänke. 
ylör-Zeitschrif  t.  Monatshefte  für  wissenschaftliche  Betriebs- 
fuhrung  u.  rationale  Wirtschaft  mit  besonderer  Berücksich- 
tigung des  Taylor-Systems.  Herausgeber  u.  Verleger:  Richard 
Lotties,  Wien  XIII/2,  Tal-Str.  3.  Redaktion  u.  Administration: 
Wien  XIII/2,  Penzinger- Str.  30.  Bezugspreis  für  Deutschland:  M  (i, — 
■f-  20vH  Teuerungszuschlag  vierteljährl.  —  Jahrg.  1.  Nr.l.  Jan.  1920. 
Aus  dem  Inhalt:  Zum  Geleit:  Frederick  Winslow  Taylor.  —  Prin- 
zipien der  wissenschaftlichen  Betriebsführung.  —  Anwendung  der 
Formulare  im  Sinne  Taylors  in  einer  Werkzengmaschinenfabrik. 
I.  Der  Werkstättenauftrag.'  —  Aufgaben  des  physiologischen  Expe- 
riments im  Dienst  der  Ökonomisierung  der  Arbeil.  —  Gewerbeauf- 
sicht u.  Taylor-System.  —  Rundschau,  Vorträge,  Sprechsaal, 
Literatur  (T a y lor -  Bi  bliogr a phic ) ,  Besprechungen. 
Technische  Messe.  Zeitschrift  für  die  .Arbeits  und  Liefe- 
rungsinteressen der  techn.  Industrie.  Amtl.  Zeitung 
des  Meßamts  für  die  Mustermessen  in  Leipzig.  Jahrg.  3. 
Nr.  6  u.  7.  ö.  u.  13.  März  1920.  Aus  dem  Inhalt  beider  Nummern: 
Amtl.  Teil.  —  Messeprobleme.  —  Elektr.  Schwachstromanlagen  in 
der  Landwirtschaft.  —  Verwendung  von  Kieselgur  in  Chemie  u. 
Technik.  —  Zur  Valutanot.  —  Verwendung  von  Werkzeugmaschi- 
nen, Schneid-  und  Meßwerkzeugen  in  der  Industrie.  —  Maschinelle 
Verarbeitung  von  Beton.  —  Ordnung  und  Gliederung  des  Einkaufs. 

—  Deutscher  Asbest, 
rein   Deutscher  Werkzeugmaschinenfabriken,  Charlottenburg  4, 

Schlüter -Str.  81:  Führer  durch  die  Messeausstellung  des 
V.  D.  W.  in  der  Betonhalle  zu  Leipzig  1920.  Inhalt:  Aus- 
steller von  Werkzeugmaschinen  für  Metallbearbeitung,  für  Holz- 
bearbeitung, von  Maschinenwcrkzeugeu  u.  Schleifmitteln,  andere 
Aussteller.  Lagepläne.  Preis  M  3, — . 
Wolf  A.-G.,  Magdeburg- Buckau:  Hei ßdam  pf  in d us  t rie lokom obile n. 
Nr.  2050.  Wärmeausnutzung,  allgemeine  Bauart,  Betriebsweise.  — 
Nr.  2051 — 2059.  Feuerungen  für  Lokom obilkessel.  —  Nr.  2061.  Em- 
zvlinderlokomobilen.  —  Nr.  2002.  Zweistromtandemlokomobilen. 

—  Nr.  2063.  Zweistromgroßlokoinobilen.  —  Nr.  2064.  Fahrbare 
Heißdampflokomobilen.  Nr.  2005.  Fahrbare  Sattdampf- 
lokomobilen. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU  t). 

(*  bedeutet  Abbildungen  im  Text.) 
Brennstoffe. 

'j  e  \v  i  n  n  ti  n  g  u  n  d  V  e  r  vv  e  r-t  ii  n  g  in  i  n  d  e  r  w  c-  r- 
t  I  K  c  r  B  r  e  iin  s  t  o  1"  f  f.  \ün  Wirth  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing. 
13.  lt.  20.  III.  20  S.  245  u.  277*).  Die  Gewininuig  minder- 
wertiger Ste,inkohlenerzcugnisse  in  der  Sieberei  und  Wäsche. 
Der  Lauf  der  Kohle  vom  Schacht  bis  zur  \'erladuns  der 
hochwertigen  Produkte  unter  besoiidercni  Hinweis  des  Ab- 
>c'lieidens  von  Staub,  Mittelgiut  und  Schlämme.  Gewinnung 
der  einzelnen  Erzeugnisse  auf  Plan-  und  Wanderrosten.  Die 
N'crbrennnng  von  Kohlenstaub  und  Anthraziten.  Die  selbst- 
tätige Entfernung  von  Schla.ckc  und  Asche. 

Gewi  n  n  u  n  g  und  \'  e  r  w  e  r  t  ii  n  g  m  i  n  d  o  r  \v  er- 
liger Brennstoffe.  Von  Trcnklcr  (Glaser  15.  Iii. 
20'  S.  4'*).  Die  Schwierigkeit  der  \^erfeuern'ng  minder- 
wertiger Brennstoffe  liegt  besonders  darin,  daß  die  ein- 
zelnen ;Bestandteile  in  den  seiltensten  Fällen  einen  festen 
Zusammenhalt  bieten.  (Einstiger  ist  die  Ausnutzung  bei 
der  Vergasung.  Besonders  wird  hingewiesen  auf  die  Ge- 
winnung und  \\' eitervcrarbeitung  von  Torf. 

Elektrotechnik. 

r>  e  r  e  c  Ii  n  u  11  g  von  K  1  e  i  11  t  r  a  11  s  f  o  r  in  ;i  t  o  r  c  n, 
mit  B  e  r  ü  c  k  s  i  c  h  t  i  g  ti  n  g  des  -M  a  g  n  c  t  i  s  i  e  r  u  n  g  >- 
s't  r  o  m  e  s,  der  E  i  s  e  n  v  e  r  1  u  s  t  e  und  der  in  n  e  r  e  u 
Widerstände.  \'on  .Müller  (Z.  österr.  Ing.-  u.  Arch. 
\'er.  26.  in.  20  S.  89*).  .\n  Hand  der  bekannten  X'oktoTCn- 
diagramine  werden  genaue  Bcrcchnungsfornieln  für  die  Be- 
stimmung des  l'rimärstromes  und  der  Übersetzung  eines 
Transformators  bei  den  verschiedenen  Bctriebsfällen  abge- 
leitet und  an  einem  Beispiel  ivorgefiihrt 

Eine  neue  Schaltung  zur  U  111  f  (i  r  m  11  11  g  v  o  n 
7.  \v  e  i  p  h  a  s  c  n  -  in  D  r  e  i  p  h  a  s  c  n  -  W  c  c  h  s  e  1  s  t  r  o  iii 
1111(1  umgekehrt.  Von  Sachs  (El.  u.  Maschb.  7.  Hl. 
-'0  S.  105*).  Gegenüber  der  Scott-SchaJtung,  die  in  der  \cv- 
kettung  zweier  Einphasen-Traiisformatorcn  besteht,  erfolgt 
die  Umformung  durch  einen  normalen  Dreiphasen-Trans- 
lormator  mit  passender  Bewicklung.  Die  Anordnung  ge- 
staltet sich  wesentlich  einfacher  als.  die  bisher  bekannten 
.Schaltungen.  Die  Umscha.itung  auf  DreiphaBcnbetiicb  kann 
in  einfacher  Weise  wieder  vorgenommen  werden. 

G  r  a  p  h  i  s  c  h  e  B  e  r  c  c  Ii  n  u  n  g  e  1  e  k  t  r  i  s  c  h  e  r  E  e  i- 
t  u  n  g  s  n  e  t  z  e.  Vom  Schwajger  (ETZ  18.  IL  20  S.  227*). 
Das  beschriebene  \'crfahrcn  kann  man  als  widerstandsgc- 
treuc  Umibildmng  elektrischer  Leitiingsnetze  Ijczcichnen.  Es 
wird  an  Hand  einfacher'  Beispiele  erläutert  und  zur  Be- 
rechnung ganzer  Leitungsnetze  angewendet. 

S  o  m  c  Developments  in  t  h  e  E  1  c  c  t  r  i  c  a  1 
I  n  d  u  s  t  r  j'  du  ring  1919.  Von  Liston  (Elcct.  Re\.  Jan. 
20  .S.  4*).  Die  Jaihresüibersicht  bringt  Neuerschemu n,i;i.'ii 
auf  dem  Gebiete  der  Generatorren,  die  besonders  fiir  den 
Antrieb  von  .Schiffsniaschinen  bestimmt  sind.  Ferner  über 
elektrischen  Antrieb  von  Lokomotiven  oihne  Räderüber- 
setzuiig,  neue  Bauarten  von  Hoch  freqiucnzniaschinen  und 
Schaltungen  für  die  Übertragungen,  neue  .\usführiingen  von 
Schaltbrettern.  Dynamojinctcrn,  Isolatoren,  cleiktrischeii 
Schweißapparaten.  Belcnclitungskörpern  und  Besch  reiibung 
der  .Vfazda-Lanipe. 

Feuerungsanlagen. 

W  ä  r m  e  s  p  a  r  \v  i  r  t  s  c  h  a  f  t.  Von  Berck  (Uliland 
18.  III.  20  S.  81*).  In  einer  Sondernummer  wird  i'i  einem 
-\nfsatz  die  Bedeutung  der  Wärmesparvvirtschaft  unter 
Heranziehung  ivon  N'ersuchsergebnissen  über  die  Ausnut- 
zung minderwertiger  Brennstoffe  besprochen.  '.\nschlie 
l.lend  daran  werden  Fcuerungsanlagt'ii  und  \'crbreniuiiigs 
koiitrollapparatc  eingehend  beschrieben. 

Härten,  Glühen,  Einsetzen. 

I"  o  r  t  s  c  h  r  i  t  t  e  i  n  d  e  11  M  c  t  h  (x  d  e  11  11  n  d  .\  p  p  a  - 
r  a  ten  für  \'  e  r  g  ü  t  e  n  u  n  d  H  ii  r  t  (■  11  ( Werkzeiigiii. 
-Vlesse-Sonderh.  Frühjahr  20  S.  26*).  Es  werden  Beispiele 
ans  (kr  amerikanischen  Praxis  dafür  gezeigt,  in  welcher 
W'eise  in  neueren  Anlagen  die  Kontrolle  der  Öfen  auf  eine 
bfstimiiiti'  Temperatur  ausgeübt  wird. 

Heizung  und  Lüftung. 

T  r  o  c  k  n  u  n  g  im  G  1  e  i  c  Ii  s  t  r  o  in  "  d  e  r  Gegen- 
strom  ?  Von  Nehbel  (Uhla.nd  4.  III.  20  S.  75).  E.s  wird 
.III  Hand  von  Zahlen  zu  ibewcisen  versucht,  daß  das  Cicgen- 
stroimverfahrcn  dem  Gleioliistrom verfahren  auf  dem  Gehiet 
der  künstlichen  Trocknung  unterlegen  ist.  Je  nach  der 
Konstruktion  des  Trockenapiiarates  sollen  auch  Tempera- 
luren über  60  "   /Ulli  Trocknen  anwendbar  sein. 

Hochbau. 

'Hölzer  n  er  1)  a  c  Ii  b  i  n  d  c  r  ohne  Ii  o  r  i  /  o  11  I  .a  1  i- 
\' e  r  a  n  k  (•  r  u  11  g.     \'on    Kaiibal   (Z.  österr.  liig  -  11.  .\reli. 

f)  Das  Verzeichnis  der  in  der  Zeilschriftensrhaii  bearbeilflen 
Zeitschriften  befindet  sich  in  Heft  I  auf  Seite  32. 
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PATENTBERICHT.  -  AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


W  lORKrtT  ATT8THCI1 NIK 
i;):!0    lieft  7. 


5,  III.  .0  .S.  I..*;.  Zur  \  i  1  liilliKiin«  von  Itaii wcrkin 
ucrdi'ii  iiol/.cnic  DachbituliT  (■iiii)loilileii,  die  in  dir  Form 
l  iiilacli,  in  der  Jlcaii.spnu-liniiK  der  i-inziliicn  Konstriiklions- 
Klifdtr  jc'ddc-l)  verwickelt  erscheinen.  Aiifstcilnu«  dir 
Krilftcpliine  niid  AiiswcrtiinK  der  Spannuiißen. 

1'.  i  n  U  e  i  t  r  a  g  zur  Statik  des  «  c  1  c  n  k  1  o  s  e  n 
f  I  n  K  e  s  1)  a  n  n  t  c  ii  G  e  vv  ö  I  h  c  1)  o  g  c  n  s  mit  k  r  f>  H  o  ni 
I' f  e  i  1  V  e  r  Ii  ä  I  t  n  i  s.  \'oii  liada  (Z.  österr.  Jn«.-  ii.  Arcli. 
N  im-.  III.  20  S.  S3*).  Zur  ErsparunK  von  JJaustoffen  Ijei 
der  Her.steilimK  von  Kcwciibten  Durchlässen  wird  votkc- 
-rhlianen,  (iewölhe  mit  großem  I'teil Verhältnis  zu  wählen, 
l'iir  den  lotrechten  und  waKerechten  Krä I teangrif f  werden 
die  l'ormeln  abgeleitet. 

Ii  i  n  i  K  c  s  über  <1  e  ii  „W  i  n  d  d  nu  c  k".  Von  Kirste 
(Z.  östcrr.  Ing.-  u.  Arch.  Ver.  5.  HI-  20  S.  6y*J.  Iis  wird 
darauf  hiuKCwiesen,  dall  die  Beansi)ruchung  von  Daclikon- 
struktionen  nicht  immer  durch  den  Winddruck,  sondern  viel- 
mehr durcii  einen  l'iiterdruck  a.ls  SauKwirkuiiK  des.  Windes 
entstellt. 

Materialkunde. 

\'  c  r  K  1  e  i  c  Ii  e  n  (1  e  s  t  a  t  i  s  c  Ii  e  und  d  y  n  .i  m  i  s  c  Ii  c 
Z.u  K  V  e  r  s  u  c  1)  e.  Von  Fuchs  (Z.  Ver.  deutsch.  Ins.  2t). 
III.  20  S.  27.1*).  Besprechung  vcruleichendcr  statischer  und 
d.\  Hämischer  ZuRversuche  mit  Fisen  und  .Stahl.  Die  letzteren 
erlordern  eine  bedeutend  gröljerc  Formänderungsarbeit.  Das 
jMirinänderungsvermögen  ist  bei  dynamischer  Beanspru- 
chung für  weiches  Eisen  größer,  für  hartes  Jiiscn  kleiner 
als  ibe.i  statischer.  Bei  Schlag-Zug-Vcrsuchen  mit  'harten 
Stoffen  werden  die  Verhältnisse  durch  eine  Übcrempfindlich- 
keit  gegen  geringfügige  Verletzungen  der  Oberfläche  leicilit 
verschleiert.  Die  Probestäbe  sind  daher  entweder  zu 
schleifen  oder  v.w  polieren. 

Meßgeräte  und  Meßverfahren. 

S  t  c  r  c  ü  p  Ii  o  t  ü  g  r  a  m  m  c  t  r  i  e.  Von  Manek  (Z. 
östcrr.  Ing.-  u.  Arch.  Ver.  12.  IIT.  20  8.7.'?*).  Fs  wx-rden  die 
vielfachen  .-Knwendungsmöglichkeiten  des  Aufnahmeverfah- 
rens angegeben  und  an  einem  Beispiel,  das  die  Aufna'hme 
unwirtlicher  ( iebirgsgegenden  Serbiens  zeigt,  näher  dar- 
gestellt. 

Metallbearbeitung. 

Die  K  ü  h  1  u  n  g  s  o  r  g  a  n  i  s  m  c  n  der  Schrauben- 
u  n  d  \'  a  s  s  o  n  a  11  t  o  m  a  t  e  n.  Von  flauer  (Werkzcugm. 
.\lessc-Sonderh.  Frühjahr  20  S.  11*).  Je  nach  der  Bauart 
der  Maschine,  der  Güte  und  Menge  der  Arbeitsstücke,  die 
der  Automat  liefern  soll,  ist  die  Olzuführungsa.iilage  entspre- 
chend .-(luszuibildcn.  Es  werden  Beispiele  von  I'uinpcn,  durch- 
bohrten \\'crkzeugen,  Strahlrobren,  .Saugkörben  usw.  näher 
beschrieben. 

S  c  h  a  r  f  s  c  h  1  c  i  f  c  r  c  i.  \'on  Mitan  (\\'erkzcugni. 
Mcsse-Sonderh.  Frühjahr  20  S.  M*)-  Die  Anwendung  von 
XaÜ-  und  'J'rockcnschliff  zum  Schleifen  von  Werkzeugen. 
Die  Durchführung  der  Scharfschleifmaschine  ist  als  voll- 
wertige Werkzeugmasohinc  zu  betrachten,  bei  der  die  ver- 
scbicdcna.rtigstcn  Werkze/uge  schnell  richtig  und  mit  der 
erforderlichen  Genauigkeit  geschliffen  werden  können.  Hin- 
weis auf  die  richtige  \'erw"end«ng  geeigneter  Scheiben  und 
auf  das  richtige  Einstellen  der  zu  schleifenden  Werkzeuge. 

Herstellung  von  G  r  e  n  z  r  a  c  h  e  n  1  e  h  r  e  n.  \"on 
Dähne  (Werkzeiugm.  Messe-Sonderh.  Frühjahr  20  S.  22*). 
Für  die  Herstellumg  geschmiedeter  Rachenlehren,  die  in 
der  Hauptsache  aus  dem  Fräsen  der  Meßfilächen,  Vor- 
sclileifen  der  beiderseitigen  Stempelflächen,  Beschriften, 
Einsetzen  und  Härten,  Vor-  und  Fertigschleifen  der  Meß- 
flächen, Prüfung  und  Lackieren  besteht,  werden  die  ein- 
zelnen Arbeitsvorgänge  kurz  beschrieben. 

Psychotechnik. 

Die  psychotechnische  Eignungsprüfung 
des  industrieillen  Lehrlings.  V' on  Moede 
(Schluß)  (Prakt.  Psych.  Dez.  19  S.  65*).  Die  Prüfung  der 
Aufmerksamkeit  b^esonders  in  der  Dauerleistung,  die  auch 
an  Hand  von  Auftragserledigungen  bestimmt  werden  kann. 
Die  Willensanalyse,  Denkprozess-e  und  technisch-konstruk- 
tive Begabung,  Versuchsergebnisse,  Bestätigung  der  Prü- 
fungsbefunde durch   die  Werkschulpravxis. 


Werkzeuge. 

1)  a.  s  Aufschweißen  von  S  c  Ii  n  e  1  Ts  c  h  n  i  t  l- 
s  t  a  h  1  auf  S  M  -  S  t  a  h  1  (Uhlaiid  Prakt.  .Vletallbearb.  .1. 
III.  20  S.  .3.1*).  Die  Vorbereitungen  und  Durchfuhrung 
der  .Arbeiten  l)eim  Anschweißen  v(jn  Schiiellstahl  wird  an 
Hand  von  Skizzen  wransciiaulicht. 

Fräser  mit  eingesetzten  Zahnen  (Schluli; 
(Ühland  Prakt.  .Metallbearb.  4.  III.  20  S.  .34*).  -Messer- 
köpfe mit  einstellbaren  Messern  werden  da;-gestellt  unter 
besonderer  liervorlicbung  der  verschiedemrt 
Vorrichtungen. 
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PATENTBERICHT. 

Klasse  49  f.    Nr.  318  500. 
Verfahren  zum  Punktschweißen  von  schwer  schweißbaren  Metallen, 
vorzugsweise  Aluminium.    Siemens  -  Schuckcrtwcrke 
Vj.  m.  b.  II.,  Sicmensstadt  b.  Herlin. 

Hilfsstücke    aus  leichter  schweiß- 
I  1  baren    Metallen    mit  höherer  Schweiß- 

te mj)cratur  werden  von  beiden  Seiten 
auf  die  zu  vereinigenden  Metalle  aufge- 
setzt und  durch  das  schwer  schweißbare 
Material  hindurch  miteinander  vereinigt. 
Die  Hilfsstückc  bestehen  nach  Art  von 
Nieten  aus  Schaft  und  Kopf. 

Klasse  40  b.  Nr.  318  O41. 
Zahnbefestigung  für  Kreissägeblätter.  Walter  Schumacher 
und  Walter  Noll,  Remscheid-Vieringhausen. 
In  der  Zahn- 
lücke ist  ein  deren 
Flanken  verbinden- 
der, zweckmäßig 
mit  einer  radialen 
Führungsrippe  ver- 
sehener Steg  ange- 
ordnet, auf  welchem 
der  rückwärts  und  unten  entsprechend  geschlitzte  Zahn  reiterartig 
aufsitzt  und  in  bekannter  Weise  durch  Niet  o.  dgl.  befestigt  wird. 

Klasse  49  a.    Nr.  318  815. 

^'orrichtung  zum  Nachstellen 
von  Messern  bei  Messer- 
köpfen und  ähnlichen 
Werkzeugen.  August 
Müller, Dortmund, und 
AlexandcrKlehe,  Düs- 
seldorf-Oberkassel. 

Die  Druckübertragung  de 
Stellschraube  erfolgt  durch  Ver 
mitthmg  eines  kurvenförmigen,  in  entsprechender  Führung  beweg- 
lichen Zwischenstückes  in  beliebiger  Richtung  auf  das  Werkzeug. 

Klasse  49  f.    Nr.  318978. 
Vorrichtung  zur  autogenen  Schweißung.      Aktiebolaget  El, 
Stockholm. 


Das  Ventilgehäuse  ist  außer  dem  Gasaustritt  für  den  Schwe' 
brenner  mit  einem  regelbaren  Hilfsaustritt  für  Sauerstoff  verse" 
so  daß  man  nach  Wegnahme  des  Schweißbrenners  einen  mit  ei 
besonderen  Sauerstoffrohr  versehenen  Schneidbrenner  an  das 
tilgehäuse  anschließen  kann. 


AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


Frage  26. 

Nachstehende  Skizze  (Fig.  i)  zeigt  die  Schleuder- 
scheibe  einer  Zentrifuge. 

Die  Zentrifuge  soll  1800  ccm  Flüssigkeit  in  6  Bechern 
zu  je  300  ccm  mit  einer  mimitlichen  Umdrehungszahl 
von  3000  schleudern.     Der  Durchmesser  der  Scheibe  ist 


620  mm,  ihre  Stärke  22  mm.  Materia]:  Schmiede 
eisen.  Das  Gevdcht  des  gefüllten  Bechers,  der  in  einen 
gefederten  Ring  schwenkbar  aufgehängt  ist,  betrag 
2188,8  g.  Der  Schwerpunkt  liegt  bei  wagerechte 
Becherstellung  209,3  mm  von  der  Drehachse 
Scheibe.  Sobald  der  Becher  bei  zunehmender  Drc 
zahl   wagerecht   liegt,    kann  er  unter   Cbei Windung 


W  rOllKSTATTSTECIl  NIK 

mn  lieft  7. 


AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


I 


Fie.  1.    Schleuderscheibe  von  Zentrifuge. 


Federdruckes  sich  mit  dem  Boden  an  das  Ende  der  Aus- 
sparung,  gewissermaßen  an  den  Radkranz,  anlegen. 

I.  Wie  groß 
sind  die  Quer- 
schnitte bei  a,  b, 
c,  d  bzw.  dj  zu 
wählen,  um  eine 
ausreichende  Si- 
cherheit (4  bis  5- 
fach)  zu  erzielen  ? 
Genügen  a  =  50, 
b  =  26,  c  =  15, 
d  =  20,  dj  = 
26  mm  ? 

Nach  welchen 
Formeln  werden 
sie  berechnet  ? 

2.  Wie  berech- 
net man  die  not- 
wendige Stärke 
der  Feder,  wenn 
sie  imstande  sein 

soll,  die  Zentrifugalkraft  des  Bechers  so  lange  aufzuheben 
bis  er  wagerecht  (annähernd)  steht  ? 

3.  Wie  berechnet  man  die  Gesamtliöhe  des  Gewindes 
mit  dem  der  Ring  R  auf  die  Becherröhre  aufgeschraubt 
wird  ?  Der  Ring  hat  den  größten  Federdruck  auszuhalten. 
Antwort. 

Als  wichtigste  Maße  werden  in  erster  Linie  die  Breiten 
d  und  dj  des  Scheibenkranzes  in  Frage  kommen. 

Um  diese  zu  berechnen,  betrachtet  man  das  Kranz- 
stückchen a—a  (Fig.  2)  als  beiderseitig  eingespannten  Träger, 

auf  den  die  von 
dem  gefüllten  Be- 
cher ausgeübte 
Zentrifugalkraft 
Zj,,  ferner  noch 
die  Fh  eh  kraft - 
Wirkung  der  ei- 
genen Masse  des 

betreffenden 
Kranzstückchens 
wirkt.  Die  Zen- 
trifugalkraft des 
Bechers  greift  in 
der  Mitte  an,  da  ' 
der  Becher  hier 
aufsitzt,  und  die 

des  Kranzstückchens  selbst  kann  man  sich  gleichmäßig 
her    die  ganze   Länge    verteilt   denken.       Nach  dieser 
berlegung  wären  die   Querschnitte  auf  Biegung  zu  be- 
'  chnen. 

Die  Zentrifugalkraft  berechnet  sich  bekanntlich  nach 
der  Formel : 

7  -  m  V2 

^  —  =  m  r  co3 

r  ' 

G 

^^enn  m  =  -  die  Masse,  r  der  Radius  des  Schwerpunkts  und 

(0  die   Winkelgeschwindigkeit    (v  =  Umfangsgeschwindig- 
keit) bedeuten. 

Für  die  hier  in  Frage  kommende  Umdrehungszahl  von 
00  m  I  Min.  ergibt  sich  eine  Winkelgeschwindigkeit  von 
«  =  100  K  und  damit  die  Zentrifugalkraft  zu : 
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Die  Fliehkraft  des  Kranzstückchens  ergibt  sich  bei 
seinem  Gewicht  von  etwa 

G  =  V  Y  =  9,2  dl  •  2,2  •  0,0078  z=  0,158  d, 
(V  in  cm-i  und  y  in  kg/cm •'') 
und  bei  einem  Schwerpunktsabstand  von  etwa  R^  =  31— ^ 


Zi.  =  100. 


0,158  dj  (31  =  490  d  1-7,9  d, 2. 


•  r  = 


G  rio  000  ;t2 


:  oj  IOC  G  r  [kg]. 


Damit  ergeben  sich  die  beiden,  den  Einspannungsquer- 
schnitt  a—a  beanspruchenden  Momente: 

aus  Zb    Mk,  =      '  -  4580  •  9,2  _ 

8  ~       8  ~ 

und  aus  Zk    Mb.  =     '  =  (490di::^7,ldii):_9,2  _ 

12  12  ~  —  375  Qi— 0,05  dl'. 

Demnach  ist  das  gesamt  wirkende  Biegungsmoment : 

max.  Mb,  =  Mbi  +  Mbg  =  W  kb. 

Für  den  in  Betracht  kommenden  Rechteckquerschnitt  ist  • 

6   ~     6-  ' 

Für  Flußeisen  sei  kt  für  mittlere  Güte  zu  1200  kg/cm^  an- 
genommen (Bach,  Belastungsfall  I).  Bei  Verwendung 
guten  Werkstpffes  kann  bis  1500  kg/cm^  mit  genügender 
Sicherheit  gewählt  werden.  Will  man  noch  höher  gehen 
wird  es  zweckmäßig  sein,  den  zur  Verwendung  kommenden 
Werkstoff  prüfen  zu  lassen  und  mit  der  zulässigen  An- 
strengung etwa  60-70  vH  unterhalb  der  Streckgrenze  zu 
bleiben. 

Mit  kb  =  1200  kg/cm2  ergibt  sich  : 

5280  +  375  dl  -  6,05  di2  =     .  2,2  ■  di2 .  1200. 

433,95  dr'  —  375  dl  —  5280  =  0. 

d,  =:3,94  =  c^4cm. 
dl  —  40  mm. 

Damit  Zk  =  00  1830  kg. 

Mit  kb  =  1500  kg/cm2  würde  sich  ergeben: 
^1  =  34.6  =  oj  35  mm. 
Damit  Z^  c>u  1620  kg. 

Hierbei  wurde  noch  insofern  ungünstig  gerechnet,  als 
das  Gewicht  des  Kranzstückchens  tatsächhch  kleiner 'ist 
da  die  Breite  d  sich  vermindert  (vergl.  Fig.  i),  während 
obiger  Berechnung  auf  der  ganzen  Länge  dieselbe  Breite  d, 
zugrunde  hegt  (nach  Fig.  2,  in  der  d  =  d^  angegeben  ist). 

In  Bezug  auf  die  Mitte  ergibt  sich  aus  dasselbe 
Biegungsmoment : 

Mbi  =  5280  cm  kg, 


und  aus  Zj. 


M,    —        '  1800  -0,2 

ivibs—       z=  oj  — ^      —  ^      cm  kg. 
Gesamtmoment : 

max.  Mbi,  =  Mbi  +  Mbg  =  W  kb  =  kb. 

5280  4-  690  =  5970  =z  -'^^^^  kb. 

Mit  kb  =  1200  kg/cm2  ergibt  sich: 

d  =  3,68  cm  ==       37  mm. 


Mit  kb  =  1500  kg/cm^: 

d  =  3,29  cm  =  PO  33  mm. 


g  981 
hn  r  der  Schwerpunktsradius  in  cm  und  G  das  Gewicht  i  n  kg. 
'Hieraus  wird  die  Zentrifugalkraft  des  gefüllten  Bechers: 

Zb  =  100  G  r  =  100  ■  2,1888  •  20,93  =:  cvj  4580  kg. 
Ein  Teil  dieser  Kraft  wird  zwar  vom  Zapfenlager  des 
Shängeringes  aufgenommen,   jedoch  ist  dieser   Teil  so 
ing  (s.  später),  daß  er  vernachlässigt  werden  kann. 


Diese  Maße  ergeben,  daß  die  angenommene  Werte 
von  d  und  dj  zu  gering  bemessen  sind. 

Ähnlich  berechnet  man  auch  c,  indem  das  Stück  b— b 
(Fig.  2)  als  eingespannter  Träger  betrachtet  wird,  auf  den 
jedoch  nur  die  gleichmäßig  verteilte  Fhehkraft  des  abge- 
schnittenen Stückchens  b — b  selbst  wirkt. 

Danach  berechnet  sich  c  zu  00  11  mm  (unter  ungünsti- 
gen Annahmen  gerechnet). 

Um  a  zu  berechnen,  betrachtet  man  den  Sektor  BAC 
in  Fig.  3  frei  gemacht.    Um  das  Gleichgewicht  zu  erhalten, 
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miissc-n  <li.'  äußeren  Kräfte  anKclMacl.t  ue.den  (l  .K.  .^). 
Uics  su.d  <1,.-  ZcntriluMalkraft  Z.,  cU-s  Sektors  und  d.e  durrl, 

Bcclier  her  vordem  l(Mun 
Scherkräfte  S,  und  Sj  in  C  und 
"H.  Es  ist-  leicht  einzusehen, 
daß  der  Querschnitt  hei  a  aul 
Zun  bcanspruclit  ist. 

Die  Zentrilul^alkraft  Z,  er- 
hiilt  man  nun,  indem  man  den 
Schwerpunkt  s  des  Sektors 
HAC  sucht  und  damit  den 
Schwerpunktsradius  erhält  (et- 
wa 22,5  cm),  ferner  das  (ie- 
wicht  des  Sektors  angenähert 
bestimmt  (etwa  3  kg),  wnius 
nach  obiger  l'ormcl : 
1 00. .22,5  =  fj75f^ 


WRRXSTATTRTECnNIK 
WUl    lieft  7. 

da  Li  er 


inlugalkrall  g<  iiu.nl,  den  Becher  so  weit  zu  drehen 
sidier  auf  dem  Scheibenkranz  aufsitzen  kann. 

Ks  seien  2  Federn  angenommen,  die  etwa  der  größlf  u 
und  der  kleinsten  Annahme  entsprechen  dürften,  wobei  1  zu 


1,5  cm, 


]) 


zu 


«  (  in  und   P.  zu 


  (gnter  Federstahl) 

.H';o  000 


Kiir.  3, 


Z^  —  ]  00  ( i  r 
Die  Scherkräfte  S,  bzw.  S.,  sind 


P  = 


45804  i8()0  , 

S   =  S    —      —  —       =       3-<^"^'  kg. 

Ms  Zugkräfte  wirken  jedoch  nur  die  Komponenten 
von  S,  und  S„  die  in  Richtung  von  Z,  fallen,  also  S,  cos  30« 
bzw.  S2  cos  30". 

Als  C.esamtzugkrait  erhält  mau  daher: 
r  ^-  Z,  +  cos  30»  (Sj  +  S^) 

^  6750  }  0,8666.6400  =       12  300  kg. 
Den  Querschnitt  f  erhält  man  danach  für  k,  =  1200  zu: 

f-  P.  =  li3«':^a.2,2. 
kz  1200 

a  —  rvj  4,6.S  cm  -~  47  mm. 
Für  k,  gilt  das  oben  für  k,,  Gesagte. 
Für  k^  =  1500  wird  a  =^  oci  3,72  cm      37  ■ 
Nach  dem  angegebenen  Wert  für  a      50  mm  wäre  dem- 
nach a  zu  reichlich  bemessen.    Es  wird  jedoch  durch  das 
größere  d  noch  kleiner  als  47  bzw.  37  mm  und  muß  deshalb 
je  nach  den  als  unabänderlich  gegebenen  Maßen  vermittelt 

werden.  ,      ü  1 

Für  die  Berechnung  von  b  gilt  dasselbe  wie  bei  Berecli- 
nung  von  a.  (Man  schneidet  bei  b  ab  und  berechnet  d.e 
Querschnitte  auf  Zug.) 

Es  ergibt  sich:  b  ^  etwa  18  bzw.  15  mm.  ]c  nach- 
dem k,  =  1200  bzw.  1500. 

Zur  Berechnung  der  Feder  kommt  es  zunächst  ganz 
auf  die  gegebenen  Platzvcrhältnissc  an,  also  auf  die  kon- 
struktiven Vorbedingungen.  Da  hier  lediglich  die  Federung 
bei  einer  bestimmten  Kraftwirkung  in  Frage  kommt,  wird 
sie  berechnet  nach  der  Formel: 

8  n  D3^ß 
d«  ' 

und  daraus 

f 

8n  D3  ß' 

wobei    f     die  Federung  in  cm  (aclisiale  Verlängerung), 
n    die  Windungszahl, 

D  der  mittlere  Windungsdurchmesscr    ti  ^  m 
P  die  achsiale  Federbelastung  in  kg 
d    die  Drahtstärke  in  cm, 
ß    der  Schubkoeffizient  in  cm^/kg. 
Es  sei  beispielsweise  angenommen,  daß  der  Becher- 
boden in  wagerechter  Ruhelage  (bei  Klappung  des  Bechers 
im  Ruhezustand  der   Scheibe)  vom   Scheibenkranz  einen 
.\bstand  von  1,5  cm  habe.    Es  ist  nun  die  Frage,  ^^le  groß 
che  Kraft  P  (bei  Voraussetzung  einer  bestimmten  Fedci ) 
sein  muß,  um  die  Feder  um  1,5  cm  zusammenzudrücken, 
und  ob  diese  zur  Verlängerung  erforderhche  Kraft  als  Zen 


angenommen  sei. 

j.   Drahtstärke  d  ^  8  inui 
Windnngszalil  n  —  2. 
I  )aiiu  ist  : 

,,5.  0,8*.  850000  _ 
'  S-2-8S-I 
1.   Draht,stärke  d  ^    6  mm. 
Windungszahl  n  3. 

1,5  •  o,6>- 850000  ^ 
^  -      8  •  3  • •  I 
Daraus  ci  sicht  man,  wir  d.e  erforderliche  Achsialkralt  s.<  I 
unter  den  verschiedenen  Annahmen  ändert.    Je  dicker  de. 
Draht    und    je  kleiner  die  Windungs- 
/ahl  erreicht  werden  kann,  desto  größer 
wird  P,  und  damit  desto  günstiger  die 
Becherstelluiig     l)eim     Aufsitzen  am 
Scheibenkranz,  was  aus  Nachfolgendem 
noch  besser  erhellt. 

Betrachtet  man  nach  Fig.  4  die  im 
Schwerpunkt  S  des  Bechers  angreifen- 
den Kräfte:  Zentrifugalkraft  C  und  Ei- 
gengewicht C,  so  ist  leicht  einzusehen, 
daß  der  Becher  infolge  der  Kräftewir- 
kung  die  Stellung  m  Richtung  der  ^^^^  ^^an  e  1<  e m 
nimmt,  d.  h.  je  größer  die  Zentnfugalkra  t  C  dest 
kleiner  der  Neigungswinkel  ü  mit  der  Wagerechten. 

G 

Nach  Fig.  4  wird  tga  =-.p^- 


öchraubenfrder 
Zapfen 


Fl(t.  4 


Nach  Annahme 


1  erhält  man: 
2.1888 
64 

ü  =  -v.  2'' 


ts  a  = 


—  0,0342. 


Xach  Annahme  2 


_  2,1888  _  , 

13.5  "  ' 
ci  —  9O10'. 


(Genau  genommen  müßte  noch  die  Z^pfemc.bung  in 
tracht  gezogen  werden,  sie  kommt  jedoch  praktisch  kJ 

^Daimt  der  Becher  richtig  aufs.tzt,  darf  der  Ne.gungl 
Winkel  a  höchstens  c,»  (was  d.e  '^"Jf  r^^^"""« 
tragen     (Für  a  =  o-  wäre  P  =  o=!        h.  der  Becher  k 
siclT  nie  ganz  wagerecht  einstellen ;  i^d°ch".^^;f  ^f^rilj 
nähme  von  20  immerhin  eine  ganz  befriedigende  I^sul 
Nach  diesen  Angaben  wird  es  kaum  schwer  fallen,  e 
.geeigneten  Mittelwert  der  Feder  festzulegen. 
"      Was  das  Gewinde  des  Ringes  R  anbelangt,  ist  jal 
auf  den  ganzen  Gewindeumfang  gleichmäßig  verteilt 
kende  Kraft,  infolge  der  geringen  Federbelastung  so 
daß  keine  Festigkeitsrücksicht,   «""^ern  ledighcli  m 
Frage  der  Herstellung  in  Betracht  kommt.    (Für  l  estie 
würde  I  Gang  Whitworth-Gasgewinde  genügen.)  J 

Otto  Merker,  Stnttga 


xN-ur  Anfragen,  denen  Abonnetnentsqu.ttung  »^"^  Ruckporto  be.he 
finden  Beantwortung.  Anfragen  nach  BezugsqueUen  werden  schnfa 
erledigt;  den  Meldungen  auf  solche  Anfragen    st  d^^er  Forto^ 
NVeitefbeförderungbeiLfugen-.alleAnfragenvonallg^^^^^^^^ 
werden  im  SprecLaal  beantwortet.    Eine  .^^T^'^^'^'^^e^^™ 
derZeUpunkt«  der  Beantwortung  kann  nicht  eingegangen  wei 


nu  oi>  Cilest-  iiiii    <  i.,!  idiig,».' "''g,  ^- •     -  

bei  Einsendung  des  Manuskr,p,es  e.n  entsprechender  Wunsch  '»"S't^'^'J^^^^^^  ^gufert. 
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UBER  SCHLEIFMITTEL. 

Von  Emil  Zopf,  Frankfurt  a.  Main. 

Unter  Schleifen  versteht  man  in  der  Technik  die  Er- 
zeugung von  ebenen  oder  gekrümmten  Flächen  durch  eine 
Vielheit  von  verhältnismäßig  sehr  kleinen  Schneidspitzen 
die  sich  an  dem  sogen.  Schleif  korn  befinden.  Die  durch 
eine  passende  Bindung  zusammengehaltenen  Schleifkör- 
ner bilden  in  ihrer  Gesamtheit  das  Schleifwerkzeug. 

Das  Schleifwerkzeug  befreit  die  Oberfläche  des  zu 
schleifenden  Gegenstandes  von  allen  Unebenheiten  und  er- 
zeugt auf  ihm  eine  gleichmäßige,  von  feinen  Rissen  durch- 
zogene Schleiffläche. 

Das  Schleifkorn,  dem  zweckmäßig  eine  hohe  Arbeits- 
geschwindigkeit erteilt  wird,  muß  naturgemäß  gegenüber 
dem  zu  schleifenden  Gegenstande  einen  Überschuß  an  Härte 
haben,  und  ein  Werkstück,  das  härter  ist  als  das  Schleif- 
korn, wird  sich  eben  nicht  schleifen  lassen,  z.  B.  wird  ein 
Diamant  niemals  durch  ein  Korundpulver  mit  Fazetten 
versehen  werden  können.  Es  wird  also  die  Härte  in  erster 
Linie  die  Tauglichkeit  eines  Schleifkornes  bestimmen. 

Betrachtet  man  die  Harte  als  die  Widerstandskraft 
eines  Körpers  gegen  das  Eindringen  eines  Fremdkörpers,  so 
kann  man  diese  Anschauung  ohne  weiteres  auf  die  Schleif- 
vorgänge übertragen,  weil  es  sich  auch  hier  um  das  Ein- 
schneiden scharf  begrenzter  Körper  in  das  Werkstück  han- 
delt. Man  pflegt  die  Harte  zweier  verschiedener  Körper 
durch  Ritzversuche  zu  bestimmen  und  hält  sich  gewöhnlich 
an  die  zehnstufige  Härteskala  von  Mohs,  die  den  Vorteil 
der  Anschaulichkeit  vor  mehrgliedrigen  Systemen  hat  und  bis 
heute  als  die  praktischste  gilt.  Nach  Mohs  (Fig.  i)  besitzt: 

10 

s 


eme  Diamantspitze  gesetzt,  die  durch  aufgelegte  Gewichte 
einen  bestimmteh  Druck  auf  den  Körper  ausübt.  Durch 
eine  Führung  kann  man  den  Gegenstand  unter  der  Spitze 
fortbewegen.  Man  beobachtet  nun,  bei  welcher  Belastung 
der  erste  deutliche  Riß  auf  der  Oberfläche  entsteht  Die 
Belastungen  stehen  in  direktem  Verhältnis  zur  Häite.  Die- 
ses von  Seebeck  angegebene  Verfahren  ist  jedoch  wie 
schon  bemerkt,  auf  mineralogische  Untersuchungeii  im 
wesentlichsten  beschränkt  geblieben.  Doch  gibt  es  Werte 
für  die  Härte  der  einzelnen  Glieder  der  Reihe  von  Mohs 
die  ganz  überzeugend  die  großen  Unterschiede  der  einzelnen 
Grade  erkennen  lassen.  Setzt  man  z.  B.  Korund  =  looo 
so  ergeben  sich  für  die  Mineralien  der  Reihe  von  Mohs  fol- 
gende Zahleni): 

Talk  sehr  gering 

0,04 


Gips     .  . 
Kalkspat 
Flußspat 
Apatit 
Orthoklas 
Quarz  .  . 
Topas  .  . 
Korund  . 
Diamant 


Talk 
Steinsalz 
Kalkspat 
Flußspat 
Apatit 
Orthoklas 
Quarz 
Topas 
Korund 
Diamant 


Härtegrad 


I 
2 
3 
4 
5 
6 

7 
8 

9 
10. 


Flg.  1.   Härtezahlen  nach  Mohs. 
Die  Reihe  von  Mohs 


In  dieser  Skala  nehmen 
die  verschiedenen  Eisensorten 
vom  weichsten  reinen  Eisen  bis 
zum  härtesten  Hartstahl  die 
Härtegrade  etwa  von  3   bis  6 

versagt  jedoch  von  Stufe  8  ab,  bei  der  Untersuchung  von 
Schleifmitteln  kommen  aber  gerade  die  höchsten  Härte- 
stufen in  Frage.  Jeder  Diamantschleifer  weiß  daß  man 
Edelsteine  wie  Topas,  Rubin,  Saphir  mit  dem  Härtegrad 
8  bzw.  9  der  Reihe  von  Mohs  mit  Diamantpulver  wesent- 
lich rascher  schleifen  kann,  als  dies  mit  reinstem  Saphir- 
pulver möglich  ist.  Die  Härte  des  Diamanten  übertrifft 
aber  die  des  Korundes  ganz  bedeutend,  ohne  daß  dies  aus 
lener  Skala  unmittelbar  hervorgeht.  Der  Unterschied  zwi- 
schen den  Härtegraden  8  und  9  z.  B.  ist  sehr  viel  geringer 
|als  der  zwischen  Stufe  9  und  10.  Infolgedessen  ist  man 
übereingekommen,  die  Härte  quantitativ  richtiger  zu  be- 
stimmen, und  man  benutzt  heute  meist  das  sogen,  sklero- 
metrische  Verfahren,  das  sonst  fast  ausschheßlich  nur 
bei  mineralogischen  Untersuchungen  in  Anwendung  kommt. 
Das  Prinzip  dieser  Bestimmungen  ist  das  folgende  :  Auf  die 
zu  ritzende  Fläche  des  zu  untersuchenden  Kristalles  wird 
WT.  1920. 


(  0,26 
0.75 
1,23 
25 
40 

152 
1000 

sehr  viel  größer  als  1000. 
Die  Abstände,  welche  die  Glieder  der  Reihe  von  Mohs 
voneinander  trennen,  werden  noch  anschaulicher,  wenn  man 
eine  andere  Definition  der  Härte  annimmt  und  diese  als 
den  durch  die  Kohäsion  der  Moleküle  des  Körpers  bedingten 
Widerstand  bezeichnet,  der  der  Abnutzung  einer  ebenen 
Fläche  entgegengesetzt  wird  (nach  Dana).  Man  bestimmt 
die  Härte  nach  dieser  Definition  durch  Feststellung  des  Ge- 
wichtsverlustes des  Kristalles  beim  Abschleifen  durch  eine 
gewogene  Kornmenge,  wobei  das  Abschleifen  so  lange  fort- 
gesetzt vnrd,  bis  das  Korn  nicht  mehr  wirkt  oder,  wie  man 
sich  ausdrückt,  ,, totgeschliffen"  ist.  Die  Gewichtsab- 
nahme des  Körpers  ist  umgekehrt  proportional  der  Härte. 
Diese  Bestimmungen  ergeben  Zahlen,  die  auch  die  oben- 
genannten Eigentümlichkeiten  der  Härteunterschiede  zeigen 
und  von  den  Richtungen  unabhängig  sind,  nach  denen  am 
Kristall  die  Härte  gemessen  wird.  Setzt  man  die  Härte 
des  Korundes  =  1000,  so  erhält  man  nach  RosiwaP) 
folgende  Werte : 


Talk  .... 

•  •  0,03 

Gips  .... 

•  ■  1,25 

Kalkspat  .  . 

•  •  4,5 

Flußspat  .  . 

•  •  5 

Apatit  .  .  . 

6,5 

Orthoklas  . 

•  •  37 

■  •  175 

Korund    .  . 

.  .     I  000 

Diamant  .  . 

.  140000 

Die  Eigenschaft  der  Härte  bestimmt  jedoch  für  sich 
allein  noch  nicht  die  Tauglichkeit  eines  Schleifkornes,  viel- 
mehr hängt  die  Schleifleistung  in  hohem  Maße  von  der 
Form  und  gewissen  Kohäsionseigenschaften  des  Schleif- 

1)  Die  Werte  stellen  die  von  Jaggar  mit  seinem  Mikrosklero- 
meter  gewonnenen  dar.  Vergl.  die  Abhandlung  in  „Zeitschrift  für 
Kristallographie"  Bd.  29  (1898),  S.  362—275). 

2)  S.  „Verhandl.  d.  Geol.  Reichsanst."  1896,  S.  475. 
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koriics  al..  i;s  wild  z.  B.  einen  gi.JÜcn  Unterschied  l.edin- 
een  ob  ein  Korn  glatte  Flächen  mit  mfesserstharfen  Kanton 
oder  ob  es  kugelige  Form  hat.  FJn  rundes  Korn  wird  natur- 
gemäß viel  weniger  lei,  ht  in  das  Werkstück  eindringen.  Ist 


sixxip  III 


Fig.  2. 

Härtezahlen  nach  Jaggar. 


Flg.  3. 

Härtezahlen  nach  Kosiwal. 


das  Korn  auf  seiner  Oberfläche  rauh,  uneben,  hügelig,  so 
wird  es  dem  abfließenden  Span  einen  erheblichen  Wider- 
stand entgegensetzen.  Aber  selbst  das  glatteste  Korn  ist 
unter  Umständen  auch  bei  großer  Härte  zum  Schleifen 
schlecht  geeignet,  wenn  es  durch  sein  Kristallgefüge,  durch 
die  sogen.  Spaltbar keit  oder  die  in  Zwillingsverwachsungen 
begründete  Teilbarkeit  allzuleicht  spaltet,  und  der  ganze 
Kristall  unter  der  Beanspruchung  seitens  des  Werkstückes 
in  feine  und  feinste  Teilchen  zerfällt.  Oder  es  ist  das  Korn 
nicht  kristallinischer  Natur,  sondern  an  sich  spröde,  wie  z.  B. 
Glas,  so  daß  schon  bei  geringer  Beanspruchung  von  dem 
Korn  fortgesetzt  Teilchen  abbrechen.  Es  ist  also  in  der 
.  Schleiftechnik  bei  jedem  Korn  ein  bestimmter  Grad  von 
Zähigkeit  notwendig,  wenn  man  unter  Zähigkeit  die 
Fähigkeit  versteht,  stoßenden  oder  reißenden  Kräften  einen 
bestimmten  Widerstand  entgegenzusetzen. 

Die  Schleifleistung  eines  Kornes  ist  weiterhin  in  sehr 
erheblichem  Maße  von  der  Natur  des  Körpers  abhängig, 
den  es  bearbeiten  soll.  Man  wird  im  allgemeinen  mit  ein 
und  demselben  Korn  nicht  dieselbe  Schleifleistung  bei  aus- 
gesprochen spröden  W^erkstoffen,  wie  beispielsweise  Guß- 
eisen und  allen  Gesteinsarten,  und  bei  spanbildenden  Stoffen, 
wie  z.  B.  Schmiedeeisen,  erzielen  können.  Ein  Universal- 
schleifmittel, mit  dem  man  aUe  Werkstoffe  gleich  gut  schlei- 
fen könnte,  gibt  es  z.  Zt.  noch  nicht. 

Deshalb  ist  es  notwendig,  erst  die  Eigenschaften  der 
einzelnen  Schleifmittel  kennen  zulernen,  ehe  für  jede  Schleif- 
arbeit das  die  günstigste  Schleifleistung  liefernde  Korn  be- 
stimmt werden  kann. 

Das  wertvollste  Hilfsmittel  bei  diesen  Materialunter- 
suchungen ist  das  Mikroskop,  das  auf  einfache  und  rasche 
Weise  Aufschluß  über  die  wichtigsten  hier  in  Frage  kom- 
menden Eigenschaften  gibt.  Planmäßige  Materialunter - 
sucliungen  zur  Ermittlung  der  günstigsten  Schleifleistungen 


(ür  (he  einzelnen  Werkstoffe  sind  bisher  nicht  bekannt  ge- 
worden. Die  Schleiftechnik  begnügte  sich  seither  mit  mehr 
oder  minder  roh  ermittelten  llrlahrungswerten.  Die  in  der 
Literatur  sich  vorfindenden  Angaben  sind  teils  offensicht- 
lich falsch,  teils  einseitig  und  mißdeutig,  be.sonders  wenn 
sie  aus  einer  wirtschaftlich  interessierten  Quelle  stammen. 
Die  einzelnen  Schleifmittel  lassen  sich  unterscheiden  in  : 

a)  natürliche  und  künstliche  Gläser, 

b)  Quarz  und  Chalzedon, 

c)  natürliche  und  künstliche  Korunde,  Schmirgel, 

d)  Siliziumkarbid  und 
(•)  Diamant. 

D^ese  Gruppen  werden  hier  nacheinander  be; prochen, 
und  in  Fig  4-37  sind  die  einzelnen  Schleifmittel  selbst, 
wie  sie  sich  unterm  Mikro.sknp  darstellen,  in  Vergrößerung 
wiedergegeben. 

a)  Natürliche  und  künstliche  Gläser. 
Bimsstein:  Unter  Bimsstein  (Fig.'  4)  versteht 
man  glasige  Erstarrungsprodukte  von  natürlichen  vul- 
kanischen Schmelzflüssen,  die  je  nach  ihrer  chenu- 
schen  Zusammensetzung  als  trachytisch,  hparitisch 
oder  basaltisch  bezeichnet  werden.  Der  fast  allen  vul- 
kanischen Produkten  eigene  hohe  Gehalt  an  ein- 
gepreßtem Wasserdampf  bedingt  bei  allen  Laven,  zu 
denen  man  auch  Bimsstein  zählen  muß,  ein  sehr  poiöses 
Gefüge  das  beim  Bimsstein  die  äußerste  Grenze  erreicht 
hat  indem  durch  die  zahllosen  Dampfblasen  die  zähflu-ssige 
Masse  zu  schaumigen  Gebilden  aufgetrieben  und  zugleich 
eine  starke  Abkühlung  an  der  Luft  herbeigeführt  wurde. 
Die  rasche  Erstarrung  der  Bimssteine  ist  die  Ursache  ihres 
glasartigen  Gefüges;  bei  langsamer  Abkühlung  hätten  sich 
die  Laven  mehr  kristalünisch  ausgebildet,  während  beim 
Bimsstein  nur  sehr  vereinzelte  Kristallausscheidungen  be- 
obachtet werden  können.  Die  im  großen  und  ganzen  glasige 
Beschaffenheit  bedingt  im  Polarisationsmikroskop  bei  ge- 
kreuzten Nicols  die  Dunkelheit  des  Bimssteindünnschhffes, 
abgesehen  von  den  hell  erscheinenden,  aber  sehr  spärUchen 
kristallinen  Einschlüssen.  ,       ,        ,  ■ 

Auffallend  ist  in  einem  Bimssteindünnschliff  fernerhin 
der  große  Reichtum  an  kleinen  und  kleinsten  Bläschen,  die 
oft  in  die  Länge  gezogen  sind  (Fig.  6)  und  manchmal 
ganze  Scharen  von  scharf  abgegrenzten  (durch  die  Total- 
reflexion des  Lichtes  an  den  W^andungen  oft  ganz 
schwarz  erscheinenden)  Streifen  und  Kanälen  bilden. 
Die  Lichtbrechung  der  glasartigen  Grundmasse  ist  gering 
und  übersteigt  meist  nur  wenig  die  des  Kanadabalsams 

^'■^  Was^nin  die  wichtigen  Kohäsionseigenschaften  anbe- 
langt so  ist  die  Härte  des  Bimssteins  meist  nur  mittelmaß  g, 
etwa  '<;-6-  bemerkenswert  ist  seine  große  Sprödigkeit;  wie 
leicht  Bimsstein  sich  pulvern  läßt,  ist  bekannt.  Er  verhalt 
sich  gerade  so  wie  gewöhnliches  Kunstglas.  Im  mikroskopi- 
sehen  Bilde  seines  Pulvers  sind  die  glasigen,  scharfkantigen 
und  eckigen  Bruchstücke  mit  den  charakteristischen  lang- 
gezogenen Blaseneinschlüssen  sowie  das  Dunkelbleiben  !>' 
bekreuzten  Nicols  bezeichnend. 

Wegen  seiner  großen  Sprödigkeit  und  geringen  Har 
eignet  er  sich  nicht  zum  Schleifen  von  Metallgegenstände; 
dagegen  ist  er  mit  gutem  Erfolg  zum  Schleifen  von  Hol. 
und  Faserstoffen,  Horn  und  Hartgummi,  weichen  Kuns 
Steinmassen,  XyloUth,  Kunstmarmor  u.  dgl.  zu  verwende 
obwohl  es  auch  hierfür,  wie  noch  ersichtüch  wird,  besser- 
Schleifmaterial  gibt.  .  ■  .  r 

Das  geringe  spezifische  Ge^^icbt  des  B  mssteins  (0,9 
in  groben  Stücken  erklärt  sich  durch  sein  überaus  porös. 
Gefüge,   er  schwimmt  sogar    auf  Wasser,    sein   Pu  ver 
(Fig   s)  dagegen  sinkt  dann  unter  und  erreicht  schließ- 
lich cüe  Dichte  von  Obsidian,  dem  natürlichen  erstarr- 
ten Glasfluß  von  vulkanischen  Laven,  2,4-2,5  (tig.b). 

Kunstglas:   Unter  Glas  (Fig.  7)  versteht  man  eine 
unterkühlten  Siükatschmelzfluß,  der  Natron  oder  Kali  m- 
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Fl»,  a.    Langgezogene  Gas- 
einschlüsse im  Obsidian-Bimsstein. 


Fl».  8.  Glaspulver. 


Fl».  9.    Angeschwemmter  Quarz 
mit  abgerundeten  Kanten. 


Fl».  10.  Quarz. 


.■V- 


Fl».  11.  FlLnt. 


Fl».  16.  Vogesen-Sandstein  mit 
nachgewachsenen  Quarzkörnern. 
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Flg.  24.  Abrasit. 


na.  26.  Eleltlrii- 


«1 


r 


Fl».  S38.  Diamantin-Schlacke. 


Fl».  29.  Kristallü.x. 


Fl« 


.  30.  Kristolon. 


Fiir.  27.  Uiamantin. 
Flg.  31.    Reinstes  Siliziumkarbid. 


i 


rig.  32.   Reinstes  Siliziumkarbid 
im  durchfallenden  Licht. 


Flg.  33.  Karborundum-Kristall, 
Basisffäche  mit  muschligem  Ausbruch. 


Kalk  zusammen  an  Kiesel- 
säure    gebunden  enthält. 
Geht  diese  amorphe  ,, starre 
Flußkraft"  inkristallinisches 
Gefüge  über   und  scheiden 
sich  verschieden  zusammen- 
gesetzte  Silikate    ab,  so 
spricht     man    von  einem 
,,Entglasungsvorgang".  Be- 
kannt ist  das  Trübwerden 
von  alten  Glasröhren  beim 
Biegen  in  der  Flamme,  das 
Bündwerden  alter  schlechter 
Fensterscheiben.    Das  Ent- 
glasen  kann  oft  soweit  fort-  v  u,- 

schreiten  daß  die  Kohäsion  des  Glases  sehr  erheblich  ab- 
nimmt  ja  daß  es  bei  geringen  äußeren  Anlässen  zerfallt. 

Die  Härte  des  Glases  ist  je  nach  der  chemischen  Zu- 
sammensetzung sehr  verschieden.  Die  zu  optischen  Zwecken 
und  zu  Edelstemnachbildungen  verwendeten  Bleigläser  mit 
hohem  Brechungsexponenten  (bis  i,8)  sind  durch  sehr  ge- 
ringe Härte  gekennzeichnet,  anderseits  gibt  es  der  sehr 
harte  Gläser,  besonders  rasch  gekühlte,  die  nur  durch  die 
besten  Stahlsorten  noch  geritzt  werden  können.  JedenfaUs 
kann  man  alle  Härtegrade  von  3-6  der  Reihe  von  Mohs 
herstellen. 


Flg.  36.    Reinster  Diamant.  Fig.  37.  Diamant. 

Fig  24-37.    Mikroskopische  Bilder  verschiedener  Schleifmittel  in 
vergrößerter  Wiedergabe. 


Flg.  34.  Karborundum 


Auch  die  Dichte  de 
Glases  schwankt  sehr  be 
trächtlich  mit  der  chemi 
sehen  Zusammensetzunf 
doch  haben  die  meiste 
Gläser  ein  spezifisches  Ge 
wicht  von  2,6—  3,3- 

Die     Sprödigkeit  de 
Glases    ist    bekannt,  r 
dünne  Glasfäden  sind 
biegsam  und  elastisch,  au 
feingekörntes  Glas  ist  imn  ' 
noch  sehr  wenig  zähe,  - 
daß  es  wie  Bimssteinpul 
nur  zum  Schleifen  von  H 
und  nicht  von  zähen  Metallen  in  Frage  kommen  ka: 
Das  höchst  einfache  und  charakteristische  mikroskopisc 
Bild  von   Glaspulver  (Fig.  8)   zeigt  scharfkantige  spit, 
Stückchen   mit  sehr   schönem    muscheligen  Brucn, 
Lichtbrechung  ist  im  allgemeinen  sehr  gering. 

b)   Quarz  und  Chalzedon. 
Die  reine  kristallisierte  Kieselsäure  im  wasserfreien  Z> 
Stande  der  chemischen  Zusammensetzung  SiO^ist  als 
kristall  in  wasser klaren  Kristallen  m  der  ^atur  verbre 
in  noch  reichlicheren  Mengen  der  gewöhnUche.  meist 
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mit  Eisen  verunreinigte  Quarz,  der  durch  die  abtragenden 
Einflüsse  des  Wassers  aus  den  Gebirgen  in  Flüsse  und  Ströme 
gelangt,  dort  infolge  der  langsamen  Aufbereitung  als  kuge- 
liges oder  langrundliches  Geröll  in  den  Absatzgebieten  der 
Flüsse  auftritt  und  in  seiner  feinsten  Körperung  als  Quarz- 
sand die  bekannten  ungeheuren  Ablagerungen  bildfit,  die 
m  den  Niederungen  der  Strommündungen  entstehen.  Auch 
das  Meer  wirft  bekanntlich  gewaltige  Mengen  von  abge- 
rollten Quarzsanden  an  den  Strand.    Alle  diese  Sandkörner 
sind  immer  noch  wohlausgeprägte  Kristallindividuen,  wie 
die  Untersuchung  zwischen  gekreuzten  Nicöls  ergibt^).'  Die 
Härte  des  Quarzes  ist  bedeutend  höher  als  die  des  Glases, 
III  der  Härtereihe .  von  Mohs  nimmt  er,  wie  weiter  oben 
angegeben,  die  7.  Stufe  ein.   Er  vermag  also  fast  alle  Metalle 
und  Legierungen  zu  ritzen  und  anzuschleifen.    Nur  sehr 
stark  verunreinigte  Quarze,  die  sogen.  Eisenkiesel,  pflegen 
eine  etwas  geringere  Härte  zu  besitzen.    Der  Bruch  des 
Quarzes  ist  muschelig  und  meist  nicht  so  scharfkantig  wie 
beim,  Glas;  dessen  Sprödigkeit  ist  ihm  nicht  eigen,  er  ist 
viel  weniger  leicht  zum  Bruch  zu  bringen  oder  zäher,  wie 
man  zu  sagen  pflegt.    Quarzpulver  kann  also  sehr  wohl' zum 
Schleifen  nicht  allzu  harter  Metalle  dienen.    Eine  Spaltbar- 
keit des  Quarzes  ist  nur  selten  wahrnehmbar  (Fig.  gu.  10). 

Die  Dichte  des  Quarzes  ist  gering  (2,5-2,8),  im  reinsten 
Zustande  2,65.  Die  mikroskopische  Untersuchung  des 
Quarzes  ist  sehr  einfach,  sein  geringer,  dem  des  Kanada- 
balsams ungefähr  gleichender  Lichtbrechungsexponent 
(1.54)  und  seine  schwache  positive  Doppelbrechung  (+  0,009) 
lassen  ihn  durch  das  Polarisationsmikroskop  sofort  von 
Glas  unterscheiden.  Der  durch  Abbau  der  natürlichen 
Sandablagerungen  gewonnene  Quarz  zeigt  meist  nur  rund- 
liche Körner,  von  denen  ein  jedes  ein  einheitliches  Kristall- 
bruchstück oder  Individuum  darstellt  und  als  solches 
zwischen  gekreuzten  Nicols  gleichmäßig  aufhellt  und  aus- 
löscht. Die  Quarzkörner  aus  Sandgruben  sind  meist  ganz 
farblos  oder  nur  wenig  gelb  gefärbt;  man  verkauft  die 
Quarzsande  in  der  Regel  im  ,, grubenfeuchten"  Zustande. 

Außer  im  hexagonal  kristallisierten  Quarz  kann  das 
Kieselsäureanhydrid  auch  in  einer  anderen  Modifikation 
auftreten,  als  zweiachsiger  Chalzedon.  Aus  dieser  Abart 
setzt  sich  der  dem  Menschen  schon  vor  undenklichen  Zeiten 
als  Material  für  Steinwerkzeuge  und  Schleifsteine  dienende 
Feuerstein  zusammen.  Er  findet  sich  meist  in  knolligen 
Formen  in  Kreideablagerungen  und  tertiären  Sedimenten 
und  ist  als  Auslaugungserzeugnis  der  verschiedensten  Sili- 
katgesteine entstanden  zu  denken. 

Die  Härte  des  Chalzedons  bleibt  meist  etwas  hinter  der 
des  reinen  Quarzes  zurück,  besonders  weich  sind  infolge 
lockeren  Gefüges  die  oberflächlichen  Verwitterungskrusten. 
Von  Spaltbarkeit  kann  man  nicht  reden,  der  Bruch  ist 
meist  flachmuschelig,  manchmal  auch  ganz  eben*).  Die 
Dichte  beträgt  ungefähr  2,6;  sehr  bemerkenswert  ist  das 
mikroskopische  Gefüge,  man  erkennt  meist  im  Dünnschliff 
■  ahlig.faserige  Aggregate,  die  zwischen  gekreuzten  Nicols 
s  typische  Kreuz  der  Sphärokristalle  zeigen. 

Die  als  Flint  (Fig.  11)  bezeichneten  Spielarten  sind 
'Jlt  mehr  von  körnigem  Aussehen  und  erweisen  sich  aus 
tiner  großen  Zahl  von  kleinsten  KristaUindividuen  zu- 
sammengesetzt, die  auch  die  Ursache  davon  sind,  daß  in 
'  •  iner  Stellung  der  Flint  zwischen  gekreuzten  Nicols  ans- 
eht. 

Der  Flint  ist  als  Schleifmittel  sehr  zu  schätzen,  er  ver- 
bmdet  ziemlich  hohe  Härte  mit  hervorragender  Zähigkeit, 
die  in  seinem  manchmal  geradezu  filzartigen  Gefüge  be- 
f^ingt  ist. 


Das  Erkennen  von  Glas,  Quarz  und  Flint  nebenein- 
ander ist  auf  optischem  Wege  sehr  leicht;  Glas  bleibt 
zwischen  gekreuzten  Nicols  sehr  dunkel,  Flint  immer  hell 
während  Quarzkristalle  abwechselnd  in  hellen  Polarisations- 
farben erstrahlen  und  auslöschen  oder  bei  zufälliger  basaler 
Einstellung  das  hexagonale  Achsenkreuz  mit  positiver  Dop- 
pelbrechung zeigen. 

Die  Besprechung  der  Formen  des  freien  Kieselsäure- 
anhydrids wäre  unvollständig,  wollte  man  nicht  noch  des 
Vorkommens  in  Form  der  Sandsteine  gedenken.  Beim 
Quarz  wurde  bereits  erwähnt,  daß  er  aus  den  Gebirgen 
durch  die  fließenden  Wasser  in  die  Flußniederungen  als 
Sand  abgetragen  wird.    Solche  Quarzablagerungen  können 
nun  durch  ein  kalkiges  oder  kieseliges  Bindemittel  zu  massi- 
gen Stücken  zusammengekittet  sein  und  bei  groben  Geröll- 
bestandteilen  die    Konglomerate,   bei  ^feiner körnigen  die 
Sandsteine  bilden.    Die  Bedeutung  der  Sandsteine  in  der 
Schleifindustrie  ist  bekannt,  und  bis  vor  nicht  allzu  langer 
Zeit  kannte  man  vom  kleinsten  Scherenschleifer  bis  zum 
größten    Werkzeugmaschinenbauer    nur    Sandsteine  und 
Schmirgelscheiben  zum  Schleifen.    In  der  Tat  macht  der 
Anbhck  eines  Dünnschliffes  vom  Sandstein  einen  vorzüg- 
lichen Eindruck  auf  den,  der  die  Erfordernisse  der  Technik 
kennt;  man  kann  sich  kaum  ein  besseres  und  zweckmäßi- 
geres Bindemittel  vorstellen.    Es  überzieht  die  einzelnen 
Quarzkörner  in  nicht  allzu  dicker  Schicht,  ja  man  vermag 
oft  an  gewissen  Kriterien  ein  Weiterwachsen  der  abgerollten 
Sandkörner  durch  Anlagerung  neuer  Kieselsäure  festzu- 
stellen.   Meist  sind  die  als  Korn  dienenden  Quarzgerölle 
von  rundlicher  Form,  doch  kennt  man  auch  Sandstein  mit 
scharfeckigen  ,, klassischen"  Kristallbruchstücken.  Jeden- 
falls ist  der  Sandstein  auch  heute  noch  als  Schleifmittel 
durchaus  nicht  zu  verachten,  wenn  er  auch  naturgemäß 
nicht  an  die  heutigen  hochwertigen  Schleifmittel  heran- 
kommt (Fig.  12—15). 

Das  nach  Quarz  in  der  Reihe  von  Mohs  stehende  Ma- 
terial, der  Topas,  kann  als  Schleifmittel  schon  wegen  seiner 
zu  geringen  Verbreitung  in  der  Natur,  ferner  wegen  seiner 
sehr  vollkommenen  basalen  Spaltbarkeit  nicht  in  Frage 
kommen. 


,  )  Der  Quarz  kristallisiert  trigonal;  man  beobachtet  an  wohlaus- 
PK  K.ristallen  besonders   häufig  das  sechseckige  Prisma,  das 

Knomboeder,  das  Gegenrhomboeder  und  verschiedene  trigonale  Pyra- 
miden und  Trapezoeder  verwickelter  Symbole. 

)  Die  Bruchstücke  sind  oft  von  außerordentlicher  Schärfe,  nicht 
rundlich  wie  beim  Quarz. 


c)  Natürliche  und  künstliche  Korunde,  Schmirgel. 

Der  Korund  ist  seiner  chemischen  Zusammensetzung 
nach  Aluminiumoxyd  (Al^Og)  im  kristallisierten  Zustande. 
Man  nennt  je  nach  der  Art  und  Intensität  der  Färbung  den 
Korund  der  Natur  farblosen  Saphir,  blauen  Saphir,  roten 
Rubin  (die  beiden  letzteren  als  Edelsteine  hoch  geschätzt), 
das  gewöhnliche  schmutzig-gelbe  oder  graubraune  Vor- 
kommen gemeinen  Korund  und  endlich  die  ganz  grauen 
und  graubraunen  Spielarten  Schmirgel.  Die  geringsten 
Mengen  von  färbenden  Stoffen,  beim  Rubin  Chrom,  beim 
Saphir  Titan,  bedingen  die  geschätzten  Eigenschaften  dieser 
Edelsteine;  die  gewöhnlichen  Spielarten  des  kristallisierten 
Aluminiumoxydes  verdanken  ihre  Färbung  einem  mehr 
oder  minder  beträchtlichen  Gehalt  an  Eisenoxyd. 

Die  Kxistallform  des  Korundes  ist  trigonal,  er  tritt 
seltener  in  Form  von  Rhomboedern  mit  Basis  oder  Prisma 
zweiter  Art  auf,  viel  in  spitzer  Gestalt  mit  steilen  Rhom- 
boedern. Bemerkenswert  'an  seinen  kristallographischen 
Konstanten  ist  die  große  Ähnlichkeit  der  Flächenwinkel  mit 
den  entsprechenden  Flächenwinkeln  des  kristallisierten 
Eisenoxyds,  des  Hämatits  oder  Eisenglanzes.  Es  besteht 
eine  vollkommene  Isomorphie  dieser  beiden  Stoffe.  Auch 
das  Eisentitanat  der  Natur,  Ilmenit  genannt,  kommt  in 
sehr  ähnlichen  Formen  vor  und  kann  auch  sowohl  dem 
Hämatit  wie  dem  Korund  beigemengt  sein,  obwohl  man  hier 
nicht  von  Isomorphie  trotz  Ähnlichkeit  der  Winkel  und  des 
Achsenverhältnisses  reden  kann.  Die  kristallogi-aphische 
und  chemisch-konstitutionelle  Analogie  des  Hämatits  und 
Korundes  ist  der  Grund,  daß  diese  beiden  Stoffe  sehr  leicht 
ineinander  gemischt  auftreten;  man  kennt  außer  den  ganz 
farblosen.  Saphiren  keinen  Korund,  der  nicht  melir  oder 
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minder  oisenlialtin  wiire.  Der  EisetiRehalt  ist  nun  für  die 
Eignung  der  Korundst  hmirgolarten  als  Schleifmittel  von 
größter  Bedeutung.  Es  ist  altbekannt,  daß  reines  Korund- 
pulver in  der  Edelsteinschleiferei  viel  besser  gebraucht  wer- 
den kann  als  das  stark  eisenhaltige  Schmirgel  pul  vcr.  Die 
Härte  nimmt  ab  mit  steigendem  Eisengehalt. 

Berücksichtigt  man  vor  allem,  daß  Ifämatit  nur  etwa 
die  Härte  6  besitzt,  so  erkennt  man  ohne  weiteres,  daß  ein 
Gehalt  an  diesem  isomorphen  Material  die  Härte  des  Ko- 
rundes erheblich  herabsetzen  muß. 

Natürlicher,  eigentlicher  Korund  findet  sich 
an  vielen  Stellen  der  Erde  in  Erguß-  und  Tiefengesteinen, 
auch  als  Kontaktmincral  in  Karbonatgesteinen;  besonders 
berühmt  sind  die  Fundstätten  in  Birma,  Madras  und  Ceylon, 
die  allerdings  sekundärer  Natur,  also  sogen.  Edelstcinseifen 
sind.  In  Hornblendenschiefern  tritt  Korund  im  Staate 
North  Carolina  auf,  ferner  in  Arkansas  und  besonders 
in  Ontario  (Kanada)  (Fig.  i6  u.  17). 

Die  meisten  dieser  Fundstätten  wurden  zur  Förderung 
von  Rubin  oder  Saphir  erschlossen.  Für  Schleif materialien 
kamen  die  Korunde  anfangs  wegen  ihres  nicht  allzu  reich- 
lichen Vorkommens  nicht  sehr  in  Frage.  Große  technische 
Verwendung  findet  jedoch  das  in  Kanada  vorkommende 
sehr  reine  Korundmaterial.  Der  Korund  ist  dort  sehr  innig 
mit  Feldspat  verwachsen,  doch  läßt  sich  eine  Trennung 
durch  das  spezifische  Gewicht  der  Stoffe  leicht  vollführen. 
Auch  neuere  Fundstätten  in  Südafrika  und  Madagaskar 
(Fig.  18)  sind  vielversprechend. 

Bereits  oben  wurde  von  den  kristallinischen  Eigen- 
schaften des  Korundes  Kenntnis  genommen,  es  erübrigt 
sich,  noch  einiges  über  seine  Kohäsionsverhältnisse  zu  be- 
merken. Auch  in  gekörntem  Zustand  bewahrt  der  Korund 
an  vielen  Bruchstücken  seinen  rhomboedrischen  Typus. 
Für  viele  Vorkommen  ist  eine  vielfach  wiederholte  Zwdllings- 
bildung  nach  der  Rhomboederfläche  bemerkenswert,  wo- 
durch eine  Teilbarkeit  eben  nach  dieser  bedingt  sein  kann. 
Eine  echte  Spaltbarkeit  kennt  man  beim  Korund  nicht, 
eine  weitere  Teilbarkeit  kann  nach  der  Basisfläche  auf- 
treten, die  oft  perlmutterartigen  Glanz  auf  dem  Bruch 
hervorruft.  Der  reinste  Korund,  der  farblose  Saphir,  be- 
sitzt den  Härtegrad  9  der  Reihe  von  Mohs.  Die  optischen 
Eigenschaften  sind  zur  Erkennung  des  Minerals  vorzüglich 
geeignet.  Die  Lichtbrechung  ist  hoch,  größer  als  1,75,  die 
Doppelbrechung  negativ  schwach,  0,008  —  0,009.  Sehr  wich- 
tigist der  Pleochroismus.  Bei  einigermaßen  intensiv  gefärb- 
ten Kristallen  schlägt  die  Färbung  aus  einem  purpurnen  Ton 
in  ein  rötliches  Gelbbraun  um.  Optische  Anomalien  sind 
durch  die  Zwillingsbildung  recht  häufig.  Der  Bruch  ist 
muschelig.  Das  gekörnte  Schleif  material  weist  glatte  Kanten 
und  Flächen  auf,  die  es  sehr  vorteilhaft  z.  B.  von  Schmirgel 
und   den   meisten   künstlichen    Korunden  unterscheiden. 

Die  Unterscheidung  des  Korundes  von  Quarz  und  Glas 
ist  sehr  einfach.  Die  optische  Untersuchung,  eine  Trennung 
mittels  schwerer  Lösungen,  gibt  sofort  Klarheit.  Die  Dichte 
des  Korundes  beträgt  3,9 — 4.  Er  ist  also  schwerer  als  alle 
diese  Schleifmittel. 

Schmirgel:  Betrachtet  man  das  Schleifkorn  des 
Schmirgels,  so  findet  man  zunächst  in  Bezug  auf  seine 
Genese  Übereinstimmung  mit  der  des  reinen  Korundes. 
Die  berühmten  Lager  von  Naxos  in  Kleinasien  stehen  im 
Glimmerschiefer,  also  im  metamorphen  Gestein  an,  ebenso 
die  im  großen  Maßstab  ausgebeuteten  Lager  von  ehester 
(Massachusetts)  (Fig.  19  u.  20). 

Der  Schmirgel  ist  meist  unscheinbar,  graubraun,  öfter 
von  undeutlichen  Kristallen  gebildet.  Die  Oberfläche  des 
Kornes  hat  unebenen,  körnigen  Charakter,  besonders  der 
Bruch  ist  nie  so  gleichmäßig  wie  beim  reinen  Korund.  Die 
Härte  ist  unter  dem  Einfluß  des  großen  Gehaltes  an  Eisen- 
oxyd sehr  \-iel  geringer  als  bei  jenem.  Es  gibt  Schmirgel 
mit  45  vH  und  mehr  Eisenoxydgehalt,  die  nm-  noch  Feld- 
spathärte besitzen.  Im  allgemeinen  kann  man  sagen,  daß 
der  Schmirgel  zwischen  den  Graden  6  und  8  bis  9  der  Reihe 


von  Mohs  steht.  Es  gibt  aV>er  Schmirgelarten,  die  infolge 
ihres  verhältnismäßig  geringen  Eisenoxydgehaltes  in  ihrer 
Härte  nahe  an  die  des  Korundes  heranreichen.  Die  meisten 
Schmirgelsorten  sind  ganz  undurchsichtig,  nur  im  Dünn- 
schliff durchsichtig.  Das  spezifische  Gewicht  übersteigt 
manchmal  4,3.  Der  Schmirgel  hat  in  mäßig  feinem,  ge- 
körnten Zustand  die  Eigenschaft,  beim  Laden  Staub  zu 
bilden,  der  durch  das  unebene  Gefüge  des  Kornes  entsteht. 
Ein  glattes,  homogenes  Kristallkorn  bleibt  immer  staubfrei. 
Die  Zähigkeit  des  reinen  Korundes  und  auch  des  Schmirgels 
ist  bei  der  Eignung  dieser  Schleifmittel  zur  Bearbeitung  von 
Stahl  von  wesentlichem  Einfluß.  Der  edle  Korund  mit 
seinen  glatten  Kanten  und  Flächen  wird  auf  viel  geringeren 
Widerstand  am  Werkstück  stoßen  als  der  Schmirgel  mit 
seiner  rauhen  Oberfläche.  Deshalb  ist  der  reine  Korund 
dem  Schmirgel  an  Schleifkraft  und  Schleifleistung  in  der 
Regel  weit  überlegen. 

Die  Beschränktheit  der  natürlichen,  in  großem  Maß- 
stab abbauwürdigen  Vorkommen  von  Edelkorund  fiihrtc 
zur  technischen  Darstellung  des  künstlichen  Korundes  in 
großem  Umfange. 

Künstliche  Korunde:  Die  Untersuchungen  er- 
strecken sich  lediglich  auf  die  als  Handelsware  für  die  Schleif  - 
technik in  Betracht  kommenden  künstlichen  Erzeugnisse. 

Bei  diesen  synthetischen  Erzeugnissen  werde  unter- 
schieden zwischen  korund-  und  schmirgelartigen.  Von  den 
korundartigen  d.  h.  vollkristallisierte  Körner  bildenden 
Kunsterzeugnissen  sind  die  wichtigsten  die  folgenden: 

1.  Das  Alundum  der  Norton  Co.,  Worcester,  das 
aus  kalziniertem  Bauxit  (Aluminiumhydroxyd  enthaltendes, 
oft  Eisenoxyd  führendes  Mineral)  durch  Niederschmelzen  in 
gewaltigen  elektrischen  Öfen  gewonnen  wird  (Fig.  21).  Das 
geschmolzene  Produkt  wird  langsam  abgekühlt  und  liefert 
nach  Vornahme  mehrerer  Aufarbeitungs-  und  Reinigungs- 
verfahren ein  schön  kristallines  Material  von  hoher  Härte, 
bis  9  der  Reihe  von  Mohs.  Die  in  den  Katalogen  ange- 
gebenen Härtezahlen  zwischen  9,2  und  9,8,  die  auch  in  die 
technische  Literatur  Eingang  gefunden  haben,  sind  offen- 
sichtlich unrichtig.  Alundum  zeigt  häufig  Zwillingsgefüge 
wie  natürlicher  Korund,  ist  zähe  und  besitzt  muschelartigen 
Bruch.  Die  Oberfläche  des  Kornes  ist  uneben  und  zeigt  nicht 
die  glatten  scharfen  Kanten  und  Oberflächen,  die  den  reinen 
kristallinen  Naturkorund  auszeichnen  und  neuerdings  bei 
einem  anderen  künstlichen  Korunde,  dem  Elektrit,  unter 
besonderen  Umständen  erhalten  werden.  Bei  durchfallen- 
dem L-cht  zeigt  sich  ein  scharfer  muschelartiger  Bruch, 
während  das  Dunkelfeldbild  die  Unebenheit  der  Kornober- 
fläche zum  Ausdruck  bringt.  Häufig  findet  man  auch 
kastenförmige  Wachstumsformen.  Das  Handelserzeugnis 
zeigt  meist  rosa  Farbentöne,  die  oft  in  tiefrote  und  rot- 
braune Färbung  übergehen.  Der  Pleochroismus  stimmt 
vollständig  mit  dem  des  Natvu-produktes  überein,  die  Dop- 
pelbrechung ist  gleich,  manchmal  etwas  höher.  Die  erheb- 
liche Zähigkeit  läßt  das  Material  überall  da  von  Vorteil  er- 
scheinen,  wo  die  Kaptenbelastung  beim  Schleifen  erheb- 
lich ist  (Fig.  21—23). 

2.  Das  Abrasit  (Fig.  24)  der  Lonza  A.-G.  ist  meist 
dunkler  als  das  Alundum,  eisenhaltiger  und  daher  ar  '- 
etwas  weniger   hart,   dafür   aber  etwas  zäher,  was 
manche  Schleifzwecke  einen  Vorzug  bedeutet.    Im  Bru 
in  den  optischen  Eigenschaften  usw.  gleicht  es  vollstän 
dem  Alundum.     Der  Schmelzfluß  zeigt  häufig  prächt 
entwickelte  Kristall  Skelette  und  Wachstumsformen. 

3.  Das  Aloxvt  (Fig.~25)  der  Carborundum  Company, 
Niagara  Falls,  gleicht  den  vorhergehenden  Erzeugnissen, 
•übertrifft  aber  alle  an  Reinheit  und  Schärfe  des  Bruches. 
Charakteristisch  sind  die  häufig  vorkommenden  blauen 
Körner,  die  offenbar  durch  den  Titangehalt  des  bauxitischen 
Rohmaterials  entstanden  sind. 

4.  Elektrorubin  der  Firma  Mayer  &  Schmidt, 
Offenbach  (Main),  steht  in  seinen  Eigenschaften  zwischen 
dena  Alundurn  und  dem  Abrasit. 
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5.  Elektrit:  Kennzeichnend  für  das  Elektrit  (Fig.  26) 
Ist  die  tiefblaue  Färbung,  die  anscheinend  durch  den  Titan- 
fgehalt  des  Rohmaterials  bedingt  ist.  Das  Material  ist  aus- 
[gezeichnet  und  hat  einen  besonders  scharfkantigen  muschel- 
tartigen  Bruch.  Das  Schmelzflußbild  zeigt  ein  außerordent- 
lich charakteristisches  Gefüge  durch  die  außergewöhnlich 
glatte  Fläche. 

Es  folgen  die  schmirgelartigen  Erzeugnisse,  deren  kenn- 
zeichnender Vertreter  das  Diamantin  der  Diamantin - 
[Werke,  Badisch-Rheinfelden,  ist  (Fig.  27  u.  28). 

Über  seine  Darstellungsart  ist  nichts  bekannt  gewor- 
[den,  doch  scheint  es  durch  aluminathermisches  Verfahren 
gewonnen  zu  werden.    Das  Aussehen  des  Schleif kornes  ist 
inscheinbar  grau,  der  Bruch  ziemlich  kristallin,  die  Härte 
3 — 8V2.    Die  Zähigkeit  des  Diamantins  ist  wegen  seines 
Ikristallinischen  Gefüges  sehr  bedeutend,  doch  erscheint  die 
(Oberfläche  des  Kornes  sehr  uneben.    Das  Dunkelfeldbild 
leigt  klar  die  unebene  Kornfläche. 

Ähnliche  Eigenschaften  besitzt  das  Dynamidon  der 
[ynamidon  werke  Engelhorn  &  Co.,  Mannheim- 
faldhof. 

Interessant  sind  die  Spannungsverhältnisse  in  natür- 
chen  und   künstlichen   Korunden.     Wenn  Spannungen 
iurch  Abschrecken  aus  dem  Schmelzfluß  entstehen,  wie 
Jitwa  beim  Glas,   das  beim  Einwerfen  in  kaltes  Wasser 
ipringt  und  dabei  stark  anisotrop  wird,  so  muß  sich  dies 
^ei  der  optischen  Prüfung  ergeben.    Natürlich  müssen  da- 
sei auch  die   Kohäsionseigenschaften  beeinflußt  werden, 
^eil  Gaseinschlüsse  u.  dgl.  den  Kristall  auseinandertreiben, 
ich  Schulz  (,,Fortschr.  d.  Mineralogie"  1914,  S.  337  bis 
\)  sind  in  den  Hauptrichtungen  die  folgenden  Ausdeh. 
igskoeffizienten  (hnear)  bekannt  geworden; 

Korund  von  Indien 


lc=c  (in  der  Hauptachse)  6,19-10-6; 
c,  also  n  (senkrecht  dazu)  5,43  •  10-6 ; 


Ja. 
J  t 

j  t 


:  2,05  •  10-8 


=  6,55-  10-8; 


nach  Kohlrausch 
Gutes  Glas  ...    a  =  5  —  7,8  •  10-6 ; 
Quarzglas  ....    0  =  4  —  5- 10-' ;  • 
Porzellan  .  .  .  .    0  =  2,8  —  3-10-6. 
Die  Unterschiede  der  linearen  Ausdehnungskoeffizien- 
ten des  Korundes  und  des  Glases  sind  somit  ziemlich  ge- 
ring,  beide  befinden  sich  in  derselben  Größenordnung. 
Quarzglas,  das  bekanntlich  auch  bei  sehr  schroffem  Ab- 
schrecken nicht  springt  und  kaum  Spannungen  annimmt, 
hat  einen  weit  geringeren  Ausdehnungskoeffizienten.  Bei 
künstlichem  Korund  kann  nach  Vorstehendem  das  Ab- 
schrecken sehr  wohl  das  Gefüge  beeinflussen.    Der  oft  zu 
beobachtende  muschelige  Bruch  scheint  das  zu  bestätigen. 
Bei  natürlichen  Korunden  gelang'  die  Beobachtung  eines 
solchen  Bruches  nicht,  weil  eben  in  der  Natur  keine  rasche, 
sondern  eine  sehr  langsame  Abkühlung  stattgefunden  hat, 
durch  die  mehr  die  echte  Teilbarkeit  und  Spaltbarkeit  nach 
der  Rhomboederfläche  sich  ausbilden  konnte. 

Mißt  man  das  Achsenbüd  der  Kristalle  aus,  so  ergeben 
sich  die  Werte  der  folgenden  Zusammenstellung: 


Diese  Werte  sind  z.  T.  i'echt  bemerkenswert,  sie  zeigen, 
daß  alle  künstlichen  Korunde  Spannungen  haben,  am 
wenigsten  Aloxit;  Elektrit  und  Abrasit  sind  ebenfalls  wenig 
gespannte  Korunde,  während  Alundum  in  eigenartigem 
Lichte  erscheint  (Fig.  290.  30). 

d)  Siliziumkarbid. 
Siliziumkarbid  ist  ein  außerordentlich  merkwürdiges 
und  in  der  Schleiftechnik  besonders  wichtiges  künstliches 
Schleifmittel,  das  unter  dem  Namen  Karbor undum  be- 
kannt geworden  ist.  Seine  chemische  Zusammensetzung 
entspricht  der  einfachen  p-ormel  SiC.  Es  ist  als  Naturer- 
zeugnis nicht  bekannt  und  wird  künstlich  gewonnen  durch 
Zusammenschmelzen  von  Quarzsand  und  Kohlenpulver  in 
den  von  Acheson  angegebenen  elektrischen  Öfen.  Das  reine 
Siliziumkarbid  (Fig.  3 1)  wurde  in  vollständig  klaren ,  sehr  stark 
lichtbrechenden,  diamantglänzenden  Kristallen  gewonnen. 
Das  im  Handel  befindliche  Erzeugnis  erscheint  meist  in 
Gestalt  schwarzer  oder  grünlicher,  also  durch  einen  sehr 
geringen  Gehalt  an  Kohlenstoff  gefärbter  Kristalle,  die  auf 
ihrer  Oberfläche  oft  außerordentlich  schöne,  von  einem  sehr 
dünnen  Eisenoxydüberzug  herrührende  Anlauffarben  be- 
sitzen. Alle  Karborundumstücke,  die  in  noch  heißem  Zu- 
stande mit  der  Luft  in  Berührung  kommen,  sind  an  dieser 
Erscheinung  kenntlich,  bei  unter  Luftabschluß  abgekühlten 
Rohmaterialien  trifft  man  diese  Anlauffarben  nicht  an 
(Fig-  31-34)- 

Si'iziumkarbid  kristallisiert  hexagonal  rhomboedrisch. 
.An  den  Kristallen  beobachtet  man  in  der  Regel  nur  die 
Basis  und  das  Rhomboeder.  Sehr  charakteristisch  sind 
die  Wachstumsformen,  zierliche,  flache  Stufenpyramiden, 
aus  auf  der  Basisfläche  aufeinandergesetzten  Kristallen  be- 
stehend. Die  Farbe  der  Kristalle  ist  im  reinsten  Zustande 
weiß,  sonst  schwach  grünlich,  auch  tief -flaschengrün  und 
satt-blau,  meist  ganz  schwarz.  Das  spezifische  Gewicht 
beträgt  3,15—3,20. 

Bedeutungsvoll  für  die  Eignung  des  Karborundums 
als  Schleifmittel  sind  seine  ausgeprägten  Kohäsionseigen- 
schaften. Der  Bruch  ist  bei  ihm  so  typisch  muschelig  wie 
nur  beim  Glas.  Die  gekörnten  Kristalle  zeigen  äußerst 
scharfe  Kanten  und  Spitzen.  Besonders  auffallend  ist  die 
stark  glänzende  Basisfläche. 

In  durchfallendem  Lichte  sind  die  messerscharfen  Kri- 
stallkante n  sowie  der  terrassenförmige  Kristallaufbau  er- 
sichtlich. 

Das  Karborundum  ist  wenig  zähe,  das  Korn  splittert 
leicht.  Besonders  die  mit  der  Basisfläche  aufeinander  ge- 
wachsenen Kristallaggregate  lassen  sich  leicht  in  dieser 
Ebene  teilen,  auch  das  einzelne  Kristallindividuum  scheint 
basale  Spaltbarkeit  zu  besitzen.  Die  Eigenschaft  ist  von 
außerordentlicher  Wichtigkeit  beim  Schleifen  von  spröden 
Materialien. 

Die  wichtigste  Kohäsionseigenschaft  des  Silizium- 
karbids ist  jedoch  eine  außerordentliche  Härte,  die  nur  noch 
von  der  des  Diamants  und  des  Bors  und  Borkarbids  über- 
troffen wird,  soweit  bis  heute  bekannt.  Die  hervorstechend- 
ste optische  Eigenschaft  ist  sein  hoher  Rrechungsexponent 
bei  positivem  Charakter.    Die  scharfen  Kanten  und  Ecken 
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lassen  es  sofort  bei  Dunkelfeldbeleuchtung  von 
Schleifmitteln  unterscheiden. 


anderen 


e)  Bor,  Borkarbid  und  Diamant. 
Die  Entwicklung  der  heutigen  Sthleiftechnik  ist  aufs 
engste  verknüpft  mit  der  Gewinnung  von  künstlichen 
Schleifmitteln  von  höchster  Schleifkraft  und  günstigsten 
Kohäsionseigcnschaften.  Der  künstliche  Korund  und  das 
Siliziumkarbid  ( Karborundum)  sind  bis  jetzt  die  einzigen 
künstlichen  Schleifmittel  mit  hoher  Schleifkraft,  die  zu  ver- 
hältnismäßig billigem  Preise  für  technische  Zwecke  erzeugt 
wurden.  Die  Entwicklungslinie  der  Schleiftechnik  weist 
jedoch  über  diese  Materialien  auf  Verbindungen  von  weit 
überlegener  Schleifkraft.  Das  Bor  und  die  Borverbindun- 
gen sind  schon  längst  durch  ihre  außerordentliche  Härte 
bekannt.  Es  ist  denkbar,  daß  trotz  des  teueren  Rohma- 
terials ein  künstliches  Schleifmittel  aus  Bor  oder  einer  seiner 
Verbindungen  zu  einem  wirtschaftlichen  Preise  hergestellt 
werden  kann. 

Das  diamantartige  kristallisierte  Bor,  der  sogen. 
Bordiamant  (Fig.  35),  kristallisiert  in  stark  kristall- 
glänzenden Kristallen  des  quadratischen  Systems.  Da 
die    Kristalle    infolge    ihrer    vorzüglichen  pyramidalen 


Spaltbarkeit  leicht  splittern,  eine  Eigenschaft,  die  bi 
dem  Siliziumkarbid  für  gewisse  Schleifzwecke  als  sei 
günstig  erkannt  worden  ist,  so  ist  in  ihnen  ein  au- 
gezeichnetes  Schleifmittel  für  alle  spröden  und  harte 
Werkstoffe  zu  erwarten,  besonders  wenn  es  gelinge 
würde,  diese  Spaltbarkeit  m  gewissen  Grenzen  zu  beeii 
Hussen.  Das  Borkarbid,  nach  der  Formel  B,C,  bildt 
ebenfalls  diamantglänzende  Kristalle  von  außerordentlich! 
Härte.  Von  ihm  gilt  als  Schleifmittel  das  über  das  B' 
Gesagte. 

Das  edelste  Schleifmittel,  das  alle  anderen  um  ein  Vie 
faches  übertrifft,  bleibt  der  Diamant,  bekanntlich  reim 
kristallisierter  Kohlenstoff  (Fig.  36  u.  37).  Solange  t 
jedoch  noch  nicht  in  Massen  künstlich  hergestellt  werde 
kann,  ist  mit  Rücksicht  auf  seinen  hohen  Preis  an  ein 
Verwendung  in  der  Schleiftechnik,  soweit  sie  hier 
Frage  steht,  nicht  zu  denken. 

Wenn  es  jedoch  in  absehbarer  Zeit  gelingen  sollte,  de 
Diamant,  wenn  auch  in  unreiner  Form,  künstlich  zu  e 
zeugen,  würde  damit  in  der  Schleiftechnik  gerade  keine  Un 
wälzung,  aber  doch  eine  gewaltige  Steigerung  der  Schlei 
leistungen  und  eine  außerordentliche  Ausdehnung  des  Ai 
Wendungsgebietes  der  Schleifwerkzeuge  eintreten. 


ZUR  FRAGE  DER  HEBEEINRICHTUNGEN  IN  BEARBEITUNGSWERKSTÄTTEN 

UND  GIESSEREIEN. 

Von  Hubert  Hermanns,  Berlin- Pankow. 

(Schluß  von  S.  201.) 


Die  schematische  Anordnung  in  Fig.  7  sieht  eme  mittlere 
Hauptarbeitshalle  von  26,2  m  Breite  und  zwei  seitliche 
Hallen  von  je  11,9  m  Brei+e  vor.  Für  diese  ergeben  sich 
zwei  Laufkrane  gleicher  Ausführung  für  5t-Lasten,  vom  Flur 
aus  durrh  Schnüre  gesteuert,  während  der  Hauptranm  in 
zwei  Kranfelder  unter  Fortfall  von  Stützen  derart  unterteilt 


FlK.  7.  Krananordnung. 

ist,  daß  die  beiden  Krane  in  der  Hallenmitte  durch  an  der 
Dachkonstruktion  aufgehängte  Fahrbahnen  getragen  wer- 
den. Der  Träger  des  einen  Krans  ist  nach  der  Hallenmitte 
hin  verlängert,  so  daß  die  Laufkatze  auf  dem  Untergurt  so- 
weit ausgefahren  werden  kann,  daß  der  sonst  unvermeidliche 
tote  Bodenstreifen  foitlällt.  Durch  Drehlaufkrane  ließe  sich 
das  gleiche  Ziel  erreichen.  Man  hätte  noch  den  Vorteil 
zweier  gleicher  Krane  mit  der  Mögheb keit,  die  Lasthaken 
in  die  Nebenräume  auszuschwenken. 

Die  neuere  Ausführung  eines  Drehlauf  krans  von 
Tigler  zeigen  Fig.  8—  10.  Die  Laufrollen  des  Katzenfahrwerks 
werden  zwischen  den  inneren  Flächen  der  I-Träger  des 
Kranträgers  geführt.  Der  5  t-Ausleger  von  7  m  Ausladung 
dreht  sich  um  einen  Königszapfen.  Die  einseitige  Belastung 
%%drd  dm-ch  ein  Gegenge%\'icht  von  6  t  ausgeglichen.  Der 
Katzenfahrmotor  arbeitet  durch  Kurbelgetriebe  auf  sämt- 
liche \der  Laufrollen,  um  eine  Fahrbewegung  auch  dann  zu 
erzielen,  wenn  sich  infolge  einseitiger  Belastung  das  unbe- 
lastete Laufrolleapaar  von  den  Schienen  abhebt. 


Das  Anwendungsgebiet  der  Konsolkrane  ist  in  B 
arbeitungswerkstätten  beschränkter  als  in  Gießereien.  D 
Gründe  ergeben  sich  aus  den  oben  dargelegten  Verhältnisse 
Unter  Umständen  kann  jedoch  auch  der  Konsolkran  eii 
brauchbare  Lösung  bieten.  So  konnte  bei  der  in  Fig.  11  g 
zeigten  Anlage  mit  einem  Konsolkran  von  Lauchhammi 
von  1,5  t  Tragfähigkeit  und  5  m  Ausladung  die  z 
Werkstätte  quer  liegende  Schmiede  in  organiscl 
Verbindung  mit  dieser  gebracht  werden.  D 
Lösung  wurde  ermögUcht  durch  Ausbildung  d 
Fahrwerks  für  Kurvenbewegung. 

Einige  Sonderbauarten  von  Konsolkran* 
können  nur  kurz  erwähnt  werden.  Oft  ist 
wünschenswert,  mit  dem  Kranhaken  in  ein  b 
nachbartes  Arbeitsfeld  hineinzureichen .  Man  macl 
dann  den  Ausleger  im  vollen  Kreise  schwenkba 
jedoch  wird  dabei  die  nutzbare  Hubhöhe  b 
trächthch  vermindert.  Das  Lastseil  wird  dah 
über  die  Spitzenrolle  des  Auslegers  geleitet;  < 
Katze  kommt  also  in  Fortfall.  Den  gleichen  Vi 
teil  bietet  der  nur  um  180®  schwenkbare  Ai 
leger,  mit  dem  man  etwaigen  Hindernissen  ausweichen  kan 
Wo  die  Stärke  der  W'andkonstruktion  die  Anwendung  v 
Konsolkranen  nicht  zuläßt,  wird  sich  ekie  Sonderbauart  v( 
Tigler  nach  Fig.  12 — 14  mit  Nutzen  verwenden  lassen,  <j 
grundsätzhch  dem  Zweiradkran  ähnelt.  Der  rückwärti 
Teil  des  drehbaren  1,5  t-Auslegers  von  7  m  Ausladung  kai 
auch  viel  kürzer  gehalten  werden.  Die  Verwendung  v< 
Drehlaufkatzen  beschränkt  sich  ebenfalls  auf  Betriebe  n 
besonders  gearteten  Verhältnissen. 

Des  Lasthebemagneten  bedienen  sich  Maschinenba 
Werkstätten  bis  jetzt  nur  in  vereinzelten  Fällen.  In  ma 
chen  Fällen  stellt  jedoch  auch  hier  der  Lastmagnet  ein  durc 
aus  brauchbares  Hilfsmittel  dar,  um  an  Arbeit  und  Lohn 
sparen.  Die  Sicherstellung  einer  genügenden  Wirtschaftlic 
keit  des  Lastmagneten  verlangt  freilich  entsprechend  gro 
Verlademengen.  Wie  weit  die  Anpassungsfähigkeit  des  Las 
magneten  geht,  ergibt  sich  aus  Fig.  15,  die  die  Verladung  v< 
Gasmaschinenzylindern  zeigt.  Für  die  Magnetverladui 
können  aber  auch  in  Kisten  verpackte  Eisenteile  in  Betra 
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mmen.  Nur  ist  zu  beachten,  daß  liochsilizierter  Guß  die 
Anwendung  des  Lastmagneten  ausschließt. 

Außerordentliche  Fortschritte  hat  neuerdings  der  Bau 
on  Kleinhebe  zeugen  gemacht.  Einige  typische  Bauarten  seien 

kurz  besprochen*).  Die 
Stirnradflas  che  n- 
züge  haben  aus  dem 
Vollen  geschnittene 
Zähne.  Durch  genaue 
Bearbeitung  und  Be- 
nutzung hochwertiger 


Flg.  8-10.  Drehlaufkran  von  7000  mm  Ausladung 


laustoffe  erreicht  man  einerseits  eine  Minderung  des  Ge- 
wichtes und  der  Bauhöhe,  anderseits  einen  verbesserten 
^V.rkungsgrad.  Einen  Stirnradflaschenzug  von  Bolzani 
Igen  Flg.  16  u.  17.  Die  Zähne  des  Triebüngs  sind  ge- 
hartet. Zur  Berechnung  der  Haken  wird  das  von  Bantlin 
angegebene  grapliische  Verfahren  benutzt,  das  einen  guten 
UberbUck  über  die  Stetigkeit  der  Verhältnisse  bietet.  Aus 
den  Kurven  in  Fig.  18  läßt  sich  ein.  Bild  des 
Verfahrens  gewinnen;  sie  gestatten  die  Haupt- 
abmessungen der  Haken  für  die  verschiedenen 
Lasten  abzulesen.**)  Der  Hakenhub  ist  voll- 
ständig senkrecht  durchgebildet,  gleichgültig,  ob 
der  Zug  am  einfachen  oder  doppelten  Strange 
arbeitet.  Die  Haspelkettenräder  werden  zur  Er- 
höhung der  Sicherheit  und  Lebensdauer  aus  Stahl- 
iß  hergestellt. 

Beim  Bau  der  elektrischen  Flaschenzüge 
strebt  man  geringe  Bauhöhen,  beschränktes  Eigen- 
wicht und  einen  guten  Ausgleich  des  Gewichtes, 
ur  die  Kraftübertragung  auf  die  Kettennuß  werden 
it  Rücksicht  auf  die  hohen  Drehzahlen  der  An- 
icbsmotoren  meist  Schneckengetriebe  verwendet. 
Schwierigkeiten   macht   meist    der  Gewichtsaus- 
gleich.   Bei  der  Ausbildung  des  Flaschenzuges  in 
Flg.  19  u.  20  von  Schlösser  &  Fei  busch  hat  man 


)  Vgl.  auch:  Fördertechnik,  1911,  Heft  5;  Elek- 
trotechnik u.   Maschinenbau,    1911,  Heft  36;  Z'eit- 
"'lil  ^'  ^^™P^k-      Maschinenbetr.,  1917,  Heft  24. 
■  )  Vgl.    auch  Müller,    Normalien    für  Kranhaken, 
WT.  1914,  Heft  12,  S.  362,  u.  Heft  23,  S.  607. 


durch  Anordnung  des  Motors  im  oberen  Teil  des  Zuges  den 
Gewichtsausgleich  erleichtert,  dafür  aber  eine  Steigerung 
der  Bauhöhe  eingetauscht.  Dagegen  zeigt  der  Flaschenzug 
in  Fig.  21  u.  22  von  Bolzani  eine  geringe  Bauhöhe.  Der 
Gewichtsausgleich  wird  durch  Anbau  des  Anlassers  auf  der 
einen  und  der  Getriebe  auf  der  anderen  Seite  erreicht. 
Andere  Bauarten  rücken  den  Motor  nach  der  Seite  hinaus, 
bilden  ihn  als  Flanschmotor  aus  und  bauen  ihn  an  das 
Gehäuse  an ;  das  Gewicht  gleichen  sie  durch  Anordnung  des 
Schneckengetriebes  auf  der  Gegenseite  aus,  während  das 
Stirnradgetriebe  in  der  Mittelünie  des  Zuges  hegt*). 

Erwähnung  verdienen  auch  ame- 
rikanische Bauarten  von  Flaschen- 
zügen, die  vom  seithchen  Motor  durch 
ein  Kettengetriebe  auf  ein  in  der 
Zugmitte  angeordnetes  reines  Stirn- 
radgetriebe besonderer  Ausbildung 
treiben.  Diese  Bauart  ergibt  die  er- 
reichbar geringste  Bauhöhe.  Die 
Steuerung  pflegt  bei  allen  Flaschen- 
zügen durch  Schnüre  zu  erfolgen. 

Laufkatzen  erhalten  für  geringe 
Fahrlängen  zweckmäßig  Handantrieb 
für  das  Fahrwerk.  Bei  größeren  Ent- 
fernungen machen  sich  jedoch  die 
höheren  Anlagekosten  für  den  mo- 
torischen Fahr  Werksantrieb  be- 
zahlt (Fig.  23  u.  24).  Für  das  Fahr- 
werk pflegt  durchweg  reiner  Stirn- 
räderantrieb angewendet  zu  werden, 
während  der  Antrieb  des  Hubwerks 
trotz  des  geringeren  Wirkungsgrades 
durch  gemischten  Stirnräder-  und 
Schneckenantrieb  bewirkt  wird.  Die 
Bauhöhe  wird  nach  Möglichkeit  be- 
schränkt. Die  Anlasser  werden  vom 
Boden  aus  durch  Schnüre  betätigt. 
Nur  für  ständig  in  Betrieb  zu  hal- 
tende Läufkatzen  mit  entsprechend 
großen  Leistungen  wird  Steuerung 
durch  einen  mitfahrenden  Maschi- 
nisten vorgezogen  (Fig.  25).    Es  läßt 

*)  Beachtung  verdient  eine  Flaschenzugkonstruktion  mit  Hubseil 
der  Deutschen  Maschinenfabrik  (D.  R.  P.  26 1  238).  bei  der  die 
Seiltrommel  auf  Kugeln  in  einem  Gehäuse  gelagert  ist,  während  der 
in  der  Mittellinie  der  Trommel  liegende  Antriebsmotor  durch  Stirn- 
räder auf  die  mit  Innenverzahnung  versehene  Hubtrommel  arbeitet. 
Hierbei  wird  eine  äußerst  günstige  Ausnutzung  des  verfügbaren  Raumes 
und  dabei  eine  gute  Zugänglichkeit  erzielt.  Vorteilhaft  erscheint  auch 
der  Ersatz  der  sonst  verwendeten  Ketten  durch  Drahtseil. 


Fier.  n.   Konsolkran  in  Kurvenschienen  fahrend.' 
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Flgr.  12-14. 

Zweiradkran  in  Sonderbauart. 


s  ch  nur  unter  Berücksichtigung  aller  Betriebs-  und  Wirt- 
schaltsverhältnisse  entscheiden,  ob  die  Laufkatze  mit 
Steuerung  vom  Boden  aus  oder  die  Führerstandlaufkatze 
den  Vorzug  verdient. 

Einige   bei   Beschaffung    und    Betrieb    von  Hebe- 
zeugen  zu  beachtende  Gesichtspunkte. 
Als  erster  Grundsatz  muß  gelten,  daß  Werkstätten,  die 
nicht  selbst  über  im  Hebezeugbau  und  -betrieb  erfahrenes 


Flg.  15.   Lastmagnet  beim  Heben  eines  Gasmaschinenzj  linders. 


Personal  verfügen,  sich  der  Beratung  eines  tüchtige 
Hebezeugfachmannes  bedienen.  Das  Urteil  der  Hebe 
zeugfirmtn  ist 
naturgemäß  nicht 
ganz  unbeein- 
flußt. Ein  weite- 
rer G'-undsatz  ist, 
daß  ein  Hebezeug 
mit  billigen  An- 
schaffungskoster 
sich  nicht  immer 
auch  als  im  Be- 
trieb bilhgstes  be- 
währt. Die  Be- 
triebskosten sind 
aber  stets  allein 
ausschlaggebend. 
Sie  können  durch 
Ausgaben  für  Er- 
satzteile und  Aus- 
besserungen sehr 
erheblich  beein- 
flußt werden,  zu- 
mal da  hiermit 
Betriebsstillstän- 
de verbunden 
sind. 

In  Bezug  auf 
den  mechani- 
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bchen  Teil  der  Hebezeiigc  sind  folgende  Grund- 
sätze zu  beachten : 

1.  Zwischen  den  Motoren  und  den  Getrieben  sind 
lastische  Kupplungen  einzuschalten,  besonders  bei 
r^hstroman  tri  e  b . 

2.  Sämtliche  Zahnräder  sind  mit  aus  dem  Vollen  ge- 
inittenen  Zähnen  zu  versehen.    Das  erste,  rasch  laufende 

prgelege  ist  in  einen  eisernen,  geteilten  Ölkasten  einzu- 
ipseln.    Die  lichte  Weite  des  Ölkastens  muß  so  groß  sein. 
Iß  ein  etwa  ausgebrochener  heruntergefallener  Zahn  durch 
sich  drehende  Rad  nicht  berührt  werden  kann. 

3.  Die  Lager  sind  als  Stehlager  auszubilden,  und  zwar 
unmittelbar  neben  den  Zahnrädern  sitzenden  zur  dauern- 
den Erhaltung 
eines  guten  Ein- 
griffs der  Zahn- 
räder miteinander 

zu  vergießen. 
Nach  MögUchkeit 
ist  Rmgschmie- 
rung  zu  verwen- 
den. (Während 
des  Krieges  hat 
man  auch  mit 
Kugellagern  viel- 
fach gute  Er- 
fahrungen ge- 
macht.) Auf 
leichten  Ausbau 
sämtlicher  Ge- 
triebeteile ist 
Rücksicht  zu  neh- 
men. 

4.  Sämtliche 
Schrauben  sind 


Fig.  18. 

Graphische  Bestimmung  der  Abmessungen 
von  Lasthaken  nach  Bantlin. 


fgfältig  zu  sichern.  Doppelmuttern  können  dabei  nicht 
i  genügende  Sicherung  gelten. 

5.  Die  Bremsen  werden  als  Backenbremsen  ausgebildet, 
für  das  Kranfahrwerk  durch  Fußtritt  vom  Führerkorb 

aus,  für  die  übrigen  Getriebe  elektromagnetisch  betätigt 
werden . 

6.  Das  Anfahrmaß  der  Laufkatze  muß  möglichst  klein 
gehalten  werden. 

7.  Der  Führerkorb  ist  ge- 
räumig auszugestalten,  um  be- 
sonders Arbeiten  und  Ausbesse- 
rurgen in  den  elektrischen  Ein- 
richtungen zu  erleichtern. 

8.  In  staubigen  Betrieben 
müssen  gekapselte  Motoren  be- 
nutzt werden. 

9.  Die  Schleifdrähte  für  die 
laufkatze  müssen  so  angeordnet- 
werden,   daß  die  Lastseile  auch 

:  bei  etwaigem  Pendeln  der  Unter- 
flasche nicht  mit  den  blanken 
I>rähten  in  Berührung  kommen 
können. 

10.  Die  Leitungen   auf  den 
)  Kranen  müssen  in  Gasrohr  verlegt 

werden.  Gegen  unbeabsichtigtes 
Berühren  der  Schleifleitungen 
müssen  diese  entsprechend  ge- 
^^chützt  werden. 

Im  Betriebe  können  Stö- 
1  im  gen  auftreten  : 

I.  an   der   elektrischen  Aus- 

früstung  ; 
.  an  den  mechanischen  Ge- 
trieben ; 
3-  an  den  Fahrbahnen. 


Störungen  an  den  elektrischen  Einrichtungen 
pflegen  nur.  bei  angestrengt  arbeitenden  Hebezeugen  aufzutre- 
ten. Sie  werden  ^  erursacht  durch  Überlastungen  und  mecha- 
nische Erschütterungen.  Überlastungen,  gegen  die'Drchstrom- 
motoren  emp- 
findücher  .sind  als 

Gleichstrom- 
motoren, können 
zum  erheblichen 
Teil  durch  ge- 
nügend große  Be- 
messung der  Mo- 
toren, insbeson- 
dere der  Dreh- 
strommotoren, 
unwirksam  ge- 
macht werden. 
Kühlung  der 
Motoren      dm  ch 

angebrachte 
Ventilatorf  ]  ügel 
ist  auch  oft  von 
Nutzen.  Brems- 
lüftmagnete  müs- 
sen bei  Störungen 

ausgewechselt 
werden.  Es  emp- 
fiehlt sich  daher 
die  Verwendung 
einheithcher  Ty- 
pen. 

Sowohl  für 
die  Instandhal- 
tung der  elek- 
trischen als  auch 
der  mechanischen  Einrichtungen  ist  die  Zuverlässigkeit 
des  Kranführers  die  beste  Hilfe,  die  ergänzt  wird  durch 
sorgfältigste  Kontrolle  seitens  der  Betriebsleitung.  Man  ist 
dann  in  der  Lage,  Stöiungen  schon  in  der  Entstehung  ent- 
gegenzuwirken. Besondere  Aufmerksamkeit  erforderl;  das 
Lastmittel.  Bei  Ketten  ist  es  schwer  oder  unmöglich, 
Brüche   vorherzusehen.     Dagegen  lassen  sich  schadhafte 


Tig.  19  u.  20.    Elektrischer  Flaschenzug. 


Fi(r.  Sl  u.  82. 

Elektrischer  Flaschenzug. 
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SlcUcii  lu'i  Drahtseilen  Icitlit  It^ststcUcii  und  dadurch  Scil- 
biüche  durch  rechtzeitige  Auswechslung  vermeiden.  Die 
Seile  müssen  in  rcgelmäßiRcn,  nicht  zu  lang  bemessenen 
Zwischenräumen ,  8 Tage  f  iir hochbeanspruchte,  2  bis  3Wochen 
irü  geringer  beanspruchte  Krane,  genau  untersucht  und  der 
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jeweiUge  Befund  in  ein  besonderes  Buch  eingetragen  werden. 
Dadurch  kann  etwaigen  Ersatzansprüchen,  die  seitens  Ver- 
letzter auf  Fahrlässigkeit  der  Betriebsleitung  aufgebaut  wer- 
den, wirksam  begegnet  werden.  Bei  Gicßkrancn  empfiehlt 
sich  zum  Ausgleich  von  Spannungen  infolge  der  wechselnden 
Temperaturen  ein  öfteres  Ausglühen  des  Hakengehänges. 
Auf  genau  ausgerichtete  Fahrbahnen  ist  stets  zu  achten. 


FiB.  2B.   Führerstandlaufkatze  zur  Gießpfannenbeförderung. 


ROHRBIEGUNG. 

Von  Fritz  Pilzecker,  Essen. 


Es  sollen  einige  Fälle  der  Rohrbiegung  besprochen 
werden,  wie  sie  auch  im  Maschinenbau  für  die  verschieden- 
sten Rohrleitungen  an  Kraftmaschinen,  Kompressoren 
u.  a.  m.  sehr  oft  vorkommen,  und  zwar  unter  Beschränkung 
auf  das  Warmbiegen.  Es  soll  versucht  werden,  einen  prak- 
tischen Hinweis  für  die  Lage  der  zu  erwärmenden  Stelle 
zu  geben. 

Wo  kleinere  Rohre  aus  Kupfer,  Messing  oder  Eisen 
ohne  Füllung  und  ohne  Erwärmung  gebogen  werden  können, 
bietet  das  Biegen  und  genaue  Anpassen  von  Rohren^keine 
besonderen  Schwierigkeiten.  Solche  Rohre  kann  man  mit 
leichter  IMühe  gut  und  sicher  einspannen  und  hat  beim 
Biegen  auch  Zeit  zum  Messen,  um  den  Bogen  bestimmt  auf 
die  Stelle  am  Rohr  hinzubringen,  wo  er  hin  soll.  Anders 
wird  die  Sache  beim  Rohrbiegen,  wenn  dickwandige  und 
stärkere  Rohre  zu  biegen  sind,  die  erwärmt  werden  müssen. 
Dann  ist  es  unbedingt  erforderlich,  daß  die  Biegestelle  an 
der  richtigen  Stelle  am  Rohr  und  in  der  richtigen  Größe 
erwärmt  wird,  um  mit  einer  Wärme  den  Rohrbogen  her- 
stellen zu  können,  sow'eit  es  die  Größe  des  Rohres  zuläßt. 

Von  der  Anwendung  von  Rohrbiegeapparaten  und 
Biegesegmenten  soll  hier  abgesehen  werden,  da  solche  in 
vielen  Fällen,  wie  bei  der  Aufstellung  von  Maschinen  am 
Standort  (Montage),  meist  nicht  vorhanden,  und  wo  Rohr- 
bogen  dicht  beieinander  liegen,  auch  nicht  anwendbar  sind. 

Wie  werden  Rohrbiegungen  oft  hergestellt  1  Der  ein- 
fache erste  Bogen  am  Rohr  ist  noch  leicht  herstellbar,  in 
Bezug  auf  seine  Lage  zum  Rohrende,  wenn  kein  Gewinde 
am  Rohrende  vorhanden  ist.  Die  Schenkellänge  wird  etwas 


reichÜch  genommen,  vom  fertigen  Bogen  aus  abgemessei 
und  auf  Maß  zugeschrütten;  so  hilft  man  sich.  Sind  mehren 
Bogen  an  einem  Rohr  erforderüch,  so  wächst  die  Schwierig, 
keit.  Dann  werden  Drahtmodelle  zur  Hilfe  genommen 
einmal  rechts  herum,  einmal  hnks  herum,  einmal  nacl 
oben  und  noch  einmal  rechts  ab.  Das  Drahtmodell  paß1 
vorzüglich.  Aber  das  fertig  gebogene  Rohr  weicht  leidei 
doch  nicht  wenig  von  der  Richtung  ab,  die  es  einhalten  sollte 
Xachwärmen,  Aufbiegen,  Nachbiegen  bilden  die  nächste 
Folge.  Da  ein  aufzubiegender  Rohrbogen  sehr  stark  zun 
Flachdrücken  des  Rohres  neigt,  wird  das  Rohr  im  Schraub 
stock  seitlich  zusammengedrückt  und  gehämmert,  um  ihn 
wieder  Rundung  zu  geben.  Durch  diese  mehrmaüge  Nach 
arbeit  wird  das  Rohr  nur  zu  oft  unganz  nnd  ist  wrack 
Zeit  verloren,  Rohr  verloren,  alles  verloren.  W'er  glaubt 
Rohre,  auch  mit  verwickeiteren  Biegungen,  durchaus  mcl 
Drahtmodellen  biegen  zu  müssen,  der  zeigt,  daß  er  nich1 
viel  vom  Rohrbiegen  weg  hat  und  recht  wenig  mit  der 
einfachsten  Me ßw-erkzeugen,  Winkel,  Schmiege  und  Meter 
maß,  umzugehen  versteht.  Als  Meßwerkzeuge  zum  Rohr 
biegen  genügen:  zwei  rechte  Winkel,  ein  einfaches  eiserne 
Meßlineal  mit  Zentimetereinkerbung  und  für  Winkel  außc 
go»  eine  einfache  Schnüege. 

Einiges  über  das  Messen  der  richtigen  Lage  des  herzu 
stellenden  Bogens  soll  vorausgeschickt  werden.   Meist  sin' 
wohl  Bogen  im  rechten  Winkel  herzustellen,  und  man  ver 
meidet,  dem  Rohr  eine  andere  Richtung  zu  geben  als 
rechtwinkhger    Fortsetzung,    wenn   dies    nicht  durchs 
anders  erforderUch  ist.   Die  Bogenentfernungen  mißt  m 
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praktisch  von  den  Außenseiten  der  fortlaufenden  Schenkel 
(Fig.  i)  und  hat  hierbei  den  Halbmesser  des  Rohres  jedesmal 
Ilmzuzurechnen.  Beim  warmen  Rohr  hat  nicht  nur  das 
Biegen  des  Rohrbogens  möghchst  schnell  zu  erfolgen,  son- 
dern auch  das  Messen, 
um  zur  genaueren  Maß- 
haltigkeit des  fertigen 
Rohr  böge  ns  noch  kleine 
Verbesserungen  durch 
Ziehen  oder  Drücken  am 
zu  biegenden  Schenkel 
vornehmen  zu  können, 
solange  er  noch  warm  ist. 
Alle  Vorbereitungen  zum 
Biegen  müssen  aufs  beste 
getroffen  werden,  da  die 
Rohre  schnell  erkalten, 
Fi».  1.  Messen  der  Rohrbogen  von  besonders  wenn  sie  ungel 
den  Aussenseiten.  füllt  gebogen  werden.  Um 

...  ,  das  Messen  schnell  aus- 

fuhren zu  können,  teilt  man  das  Gesamtmaß,  hier  das 
.Außenmaß  der  beiden  Schenkel  (788  mm),  zweckmäßig  in 
.  m  angerundetes  Maß  und  das  Restmaß  (500  mm  u.  288  mm) 
and  mißt  nur  das  abgerundete  Maß  (500  mm)  von  einem 
.charf  gezeichneten  Kreidestrich  M  aus.  Man  kann  zur 
sicheren  Markierung  dieses  Maßstriches  auch  eine  ge- 
ignete  Klemmschelle  aufsetzen,  die  einen  festen  An- 
schlag für  den  Maßstab  abgibt,  da  ein  Kreidestrich 
■  eicht  verwischt  werden  kann.  Die  genaue  Nach- 
kontrolle kann  in  der  üblichen  Weise  erfolgen.  Eine 
lunde  Maßzahl  von  500  mm  läßt  sich  schneller  und 
sicherer  auffinden  als  das  Maß 
von  788  mm.  Der  Helfer  bei  der 
Arbeit  kann  das  Messen  während 
des  Biegens  allein  besorgen  und 
braucht  nicht  den  Anschlag  am 
anderen  Schenkel  zu  halten.  An 
Stelle  dieser  runden  Meßzahl 
kann  man  auch  zweckmäßig  die 
innere  Schenkellänge  eines  Winkels 
vom  Gesamtmaß  abziehen  und  am 
Rohr  anmerken  (Fig.  2).  Hierbei 
hat  der  Rohrbieger  die  Kontrolle 
über  den  rechten  Winkel  und 
Messen  mit  Anschlagwinkel,  die  richtige  Länge  stets  gemein- 
sam vor  Augen.  Der  eine  Schenkel 
des  Winkels  hat  zweckmäßig  einen  Anschlag  von  innen, 
zum  sichereren  Anlegen  am  Rohr. 

Um  die  Rohrbiegung  schnell  und  sachgemäß  herstellen 
zu  können,  ist  erstes  Erfordernis,  daß  die  richtige  Stelle 
am  Rohr  erwärmt  wird,  und  weiter,  daß  diese  Erwärmung 
auch  durchweg  gleichmäßig  erfolgt.  Ist  in  dem  einen  oder 
nderen  Punkt  gefehlt  worden,  so  fällt  der  Bogen  entweder 
'  U  groß  oder  zu  klein  aus,  er  bekommt  Einknickungen  oder 
ergibt  nicht  die  richtigen  Schenkelmaße,  und  ein-  und  mehr- 
maliges Nachwärmen  und  Nachbiegen  sind  die  Folge. 
Em  vorgebogenes  Drahtmodell  für  den  einzelnen  Bogen 
gewährt  den  Vorteil,  daß  man  den  Bogen  auf  dem  Rohr 
abrollen  und  sich  danach  den  zu  erwärmenden  Teil  des 
Rohres  gleich  anzeichnen  kann. 

Folgende  Betrachtung  führt  zur  Ermittlung  der  an- 
zuwärmenden Stelle  am  Rohr  und  seiner  Größe  beim  recht- 
winkligen Bogen.  Als  Biegungshalbmesser  ist  der  Halb- 
messer bis  zur  Rohrmitte  zu  betrachten.  Diesen  nimmt 
man  nach  Wahl  an,  kleiner  oder  größer,  je  nach  dem  Rohr- 
durchmesser,  oder  er  ist  gegeben  nach  dem  Raum,  dem 
sich  der  Bogen  anpassen  soll.  Betrachtet  man  den  fertigen 
Bogen  (Fig.  3),  so  ergibt  sich,  daß  die  Mitte  des  anzuwär- 

von  den 


I 
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bis  zur  Marke  a,  wo  die  Rohrmitte  des  anderen  Schenkels 
rechtwinklig  abbiegt,  im  scharfen  Knick  gedacht.  Denkt 
man  sich  von  hier  aus  den  Halbmesser  r  des  Rohrbogens 
zurück,  bis  zur  Marke  c,  von  welcher  Stelle  die  Abbiegung 
des    Rohr  böge  ns  aus- 

^  ^ 


geht;  so  verbleibt  von 
der  Hälfte  des  recht- 


2  r 


r  K 


menden  Rohrstückes,  Mitte  Bogen,  um 

o  4 

geraden  Schenkeln  entfernt  hegt.  Am  geraden  Rohr  kann 
aber  zunächst  nur  die  Schenkellänge  aufgetragen  werden 


winkligen  Bogens 

4 

bis  zum  Maß  des  Halb- 
messers r  der    Rest  r 

—  — .  Wird  der  Halb- 
4 

messer    r  =  i  gesetzt 
und  demnach : 

4  4 
- 1  —0,785  ~  I  —  08~0,2, 
so  kann  die  Proportion  aufgestellt  werden : 

T 

und  daraus  ist : 


r  :  r  — 


FiB.  3.  Rohrbogen. 


I  :  0,2, 


~  I 


r 

4  "     I  ~T" 
Demnach  ist  von  der  angezeichneten  ganzen  Schenkellänge 
Vs  des  gewählten  Bogenhalbmessers  r,  bis  zur  Marke  b 
abzutragen,  um  die  Mitte  für  das  Anwärmen  des  Rohr- 
bogens zu  finden. 

Die  restlichen  weiteren  Vj  der  Halbmesserlänge  r  von 
dieser  Mitte  nach  links  und  ebenso  nach  rechts  am  Rohr 
angetragen  würden  gleich  die  ganze  Anwärmstrecke  er- 
geben, so  daß  danach  =  1,6  vom  Bogenhalbmesser  zum 
Anwärmen  erforderlich  wären. 

Nach  Fig.  3  beträgt  die  ganze  Anwärmstrecke  für 

den  Bogen  von  go":  =  Wie  oben  zu  r  in  Pronor- 

42  ^ 
tion  gesetzt,  und  für  den  Halbmesser  r  =  i,  ergibt  dies: 

r't  _  , .  I  -3,14  _ 


r  :         =  I 
2 


und  hieraus : 


_  r- 1,57 


=  1 : 1,57, 


■  1,5  r. 


2  I 

Hiernach  ist  die  Anwärmstrecke  für  den  Bogen  von 
90  0  rund  das  i  i^-fache  des  gewählten  Bogenhalbmessers 
und  von  seinem  Mittelpunkt,  Marke  b,  nach  beiden  Seiten 
zu  gleichen  Teilen  aufzutragen,  bis  Marke  c  und  Marke  d. 

Diese  Maßangaben,  i/g  vom  Halbmesser  und  das 
I  ^-fache  davon,  für  den  rechtwinkUgen  Bogen  sind  prak- 
tische Maße,  die  nicht  nur  leicht  zu  merken,  sondern  auch 
leicht  auf  das  Rohrstück  abzutragen  sind.  Daß  es  keine 
genauen  Maße  sind,  tut  nichts  zur  Sache,  denn  man  trägt 
sie  nur  mit  einem  kräftigen  Kreidestrich  auf  dem  Rohre 
auf;  sie  können  im  Feuer  immer  nur  annähernd  eingehalten 
werden.  Um  den  leicht  verwischbaren  und  in  der  Wärme 
auch  zum  Teil  verschwindenden  Kreidestrich  besser  auf- 
finden zu  können,  macht  man  außerhalb  der  Anwärme- 
marken in  gleichen  Abständen  von  10  bis  20  cm,  je  nach 
der  Rohrstärke,  nochmals  je  einen  kräftigen  Kreidestrich. 

Für  die  für  Maschinenanschlüsse  äußerst  selten  vor- 
kommenden Rohrbogen  mit  stumpfem  und  spitzem  Winkel 
und  ganzen  Halbbögen  fertigt  man  zweckmäßig  eine  Draht- 
lehre, die  den  Halbmesser  des  Bogens  in  der  Rohrmitte 
angibt,  und  rollt  den  Bogen  am  Rohr  ab,  um  die  zu  erwär- 
mende Stelle  anzeichnen  zu  können.  Gemessen  wird  der 
noch  warme  Bogen  wie  üblich  mit  Winkel  und  Maßstab. 

In  Fig.  4  ist  ein  fertig  gebogener  Rohranschluß  ge- 
zeichnet, der  bei  B  an  einen  zylindrischen  Behälter  A  an- 
geflanscht werden  soll. 

Bei  C  mündet  das  Rohr,  bedeutend  tiefer  liegend  als 
bei  B.  Im  Bogen  D  wird  das  Rohr  zunächst  senkrecht  ab- 
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wäits  gefühl  t,  um  durcli  den  lie  fen  E  die  wagerechtc  Rit  li- 
tung  zu  cihalten,  die  in  dci  Höhenlage  von  C liegt.  Der  Ver- 
drehungswinkel a  wird  mit  einem  verstellbaren  Winkel, 
einer  sogen.  Schmiege  G  gemessen.    Die  Schmiege  wird 


Fl«.  4.    Fertig  gebogener  Rohranschlufl. 


an  den  einen  Schenkel  B— D  angelegt,  und  zum  anderen 
Schenkel  E— F  visiert  man  hinüber.  Nachträghche  Rich- 
tigstellung dieses  Winkels  läßt  sich  leicht  ausführen  durch 
Erwärmung  im  Rohrstück  zwischen  den  Bogen  D  und  E  und 
Verdrehung  der  Schenkel  zueinander.  Der  Bogen  F  führt 
das  Rohr  in  wagerechter  Richtung  näher  dem  Ausflußende  C 
zu,  und  der  letzte  Bogen  ist  noch  nicht  fertig  gedacht. 
Zur  Biegung  dieses  letzten  Bogens  sind  die  erforderhchen 
Aufzeichnungen  und  Markenstriche  werkstattgemäß  ein- 
getragen. Bei  C  ist  das  Rohr  wieder  angeflanscht  gedacht 
an  ein   entsprechendes    Gefäß,    unter  Zwischenschaltung 


eines  Absperrventils,  l>as  Rohr  läßt  sich  ohne  weiteres 
von  seinen  Gegcnflan-schen  abheben,  seine  Teilung  ist  also 
nicht  erforderlich,  auch  nicht  zweckmäßig,  denn  durch  jede 
weitere  Flanschung  werden  die  Stellen  zum  Undichtwerden 
vermehrt.  Das  Rohr  ist  als  dickwandiges  Flußeisenrohr 
lür  hohen  Druck  gedacht  und  wird  ohne  jede  Füllung 
gebogen. 

Die  Maße  zum  Biegen  des  Rohres  können  an  Ort  und 
Stelle  genommen  werden,  sobald  die  zu  verbindenden  Ge- 
fäße an  ihrem  richtigen  Standort  stehen.  Dort  werden 
die  Mittelmaße  gemessen  und  aufgezeichnet.  Für  das 
Messen  beim  Biegen  mü-ssen,  je  nach  Erfordernis,  die  Maße 
des  halben  Rohrdurchmessers  zu-  oder  abgerechnet  werden. 
Ein  Drahtmodell  zum  Biegen  dieses  Rohres,  das  der  Mittel- 
achse entsprechend  verlaufen  müßte,  würde  sich  ganz  kunst- 
gerecht ausnehmen.  Aber  schon  nach  der  Herstellung  des 
ersten  Bogens  D  könnte  es  für  den  zweiten  Bogen  E  nicht 
mehr  Verwendung  finden  und  müßte  beim  dritten  Bogen  F 
vollends  ver.sagen. 

Zunächst  wird  das  aufgenommene  Maß  t,  zuzüghch  des 

halben  Rohrdurchmessers  ^  ,  von  der  Außenseite  des  Rohr- 

2 

schenkeis  E— F,  bis  a  aufgetragen  und  hiervon  das  Maß  — 

bis  b  abgetragen.  Bei  b  ist  die  Mitte  des  Bogenstückes 
und  auch  der  anzuwärmenden  Stelle.  Von  a  aus  wird 
gleichzeitig  die  innere  Schenkellänge  s  des  zum  Messen 
zu  verwendenden  Anschlagwinkels  H  bis  zur  Marke  M 
angetragen,  unter  Berücksichtigung  des  halben  Rohrdurch- 
messers, und  gut  markiert.  Von  b  aus  verteilt  sich  die 
anzuwärmende   Rohrstrecke   i,5r  gleichmäßig  zu  beiden 

Seiten,  je  ^'^  '  ^  bis  c  u.  d.  Bis  e  u.  f  werden  gleiche  Zusatz- 
2 

strecken  z  von  ~  10  cm  angetragen.  Die  Markenfetriche  c 
u.  d  und  die  Kontrollmarkenstriche  e  u.  f  werden  recht 
kräftig  aufgezeichnet.  Hiermit  sind  die  Vorbereitungen 
zum  Biegen  erledigt.  Das  Rohr  wird  zwischen  den  Marken- 
strichen c  — d  gleichmäßig  erwärmt. 


VERWENDUNG  NORMALISIERTER  MASCHINENTEILE  IM  FACHZEICHNEN 

DER  MASCHINENBAULEHRLINGE. 

Van  Otto  Stolzenberg,  Charlottenburg. 


(Fortsetzung  von  S.  I96.) 


4.  AuFgabe. 


Glatte-  Bohrbuchse  (Blatt  4,  Fig.  4). 
a)  Verwendung. 
Derartige  Buchsen  werden  häufig  als  Führungen  für 
den  Bohrer  in  Bohrvorrichtungen  oder  Bohrlehren  verwendet. 

So    zeigen  Fig. 
^Buchse       „  ,  20—25  eine  ganz 

einfache  Bohr- 
vorrichtung, die 
dazu  dient,  die 
auf  dem  Arbeit- 
stück angedeute- 
ten Löcher  genau 
ohne  vorheriges 
Anreißen  zu  boh- 
ren. Die  obere 
Abrundung  der 
Buchse  bezweckt 
den  Bohrer  beim 
Ansetzen  sicher 
einzuführen.  Die 
Buchsen  werden 
sorgfältig  in  die 
Bohrlehre  einge- 


Fl«.  20-25 


Bohrlehre  mit  Werkstück. 


paßt. 


b)  Material. 
Das  Material  ist  eine  Gußstahlsorte,  die  gut  härtbar 
sein  muß  und  infolgedessen  teuer  ist. 

c)  Ausführung. 
Die  Herstellung  einer  solchen  Buchse  erstreckt  sich 
auf  Drehen,  Bohren,  Reiben  oder  Vorschleifen,  Härten  und 
ganz  genaues  Nachschleifen,  da  die  Bohrung,  um  sichere 
Führung  zu  gewährleisten,  auf  Hundertstel  eines  Milli- 
meters genau  sein  muß.  Die  Revision  der  fertigen  Buchse 
erfolgt  mit  Toleranzkaliberdornen  (Fig.  16). 

d)  Preis. 

Der  Preis  der  hergestellten  Buchse  ist  bei  der  geschil- 
derten Präzisionsausführung  in  der  abgebildeten  Größe 
ziemlich  hoch,  etwa  2,80  M  das  Stück.  Für  Zeichenzwecke 
genügt  allerdings  eine  gehärtete  und  nicht  geschliffene, 
gegebenenfalls  auch  eine  ungehärtete  und  ungeschliffene 
Buchse  zu  erhebhch  billigerem  Preise. 

Methodisches. 
Außer  dem  Grundriß  in  Ansicht  wäre  auch  ein  Schnitt 
durch  die  Buchse  im  Aufriß  zu  zeichnen  (Fig.  26).  Bei  dieser 
Gelegenheit  kann  die  in  Werkzeichnungen  gebräuchliche  Ma- 
terialschraffur  behandelt  werden.  Zu  bemerken  ist  hierzu, 
daß  es  jetzt  in  vielen  Fabriken  üblich  ist,  geschnittenes 


tVkÜkSTATXSTEfllNliv 
1020    Heft,  8. 


STOLZENBERG.  VERWENDUNG  NORMALISIERTER  MASCHINENTEILE  ÜSW. 


Flg.  36. 

Rohrbuchse 
im  Schnitt. 


Material  in  den  Zeichnungen  in  stets  gleicher  Weise,  nur 
wenn   nötig    unter   Veränderung   der    Strichrichtung,  zu 
schraffieren,  damit  bei  einer  Materialänderung,  die  häufig 
notwendig   ist,    die  Zeichnung  nicht  ebenfalls 
geändert  zu  werden  braucht. 

Bei  der  Behandlung  des  Preises  wäre  auf 
die     Verteuerung     durch     die  verschiedenen 
Arbeitsverfahren,      insbesondere     durch  das 
Härten  (Härteausschuß  durch  Verziehen  usw.) 
hinzuweisen.    Die  Notwendigkeit  der  Härtung 
ist  mit  der  Unzulässigkeit  stärkerer  Abnutzung 
der    Buchse    (um    genaue   Bohrungen    zu  er- 
zielen) zu  begründen.    Das  Innenmaß  —  z.  B. 
23,35  mm  — ,    das   sich    einwandfrei   nur  mit 
Feinmeßwerkzeugen  oder  auch  entsprechendem  Toleranz- 
kaliberdorn   feststellen   läßt    und   mangels   eines  solchen 
vom  Lehrer  gegeben  werden  kann,  ist  dem  Schüler  zunächst 
auffällig.    Deswegen  wird  erklärt:  es  sollen  mit  Hilfe  dieser 
Buchse  Löcher  hergestellt  werden,  die  27  mm  metrisches 
Gewinde  aufnehmen  müssen.    Zahlentafeln  zeigen,  daß  für 
ein  27  mm-metrisches  Gewinde  das  Kernloch  auf  23,35  mm 
gebohrt  werden  muß.  —  Da  das  Lesen  der  Zeichnung  in 
dem  Anwendungsbeispiel  (Fig.  20-25)  dem  Schüler  vielleicht 
noch  Schwierigkeiten  macht,  ist  eine  perspektivische  Ta- 
felskizze des  Lehrers  (Fig.  27)  zu  Hilfe  zu  nehmen.  Die 
Anschauung  an  einer  Ori- 
ginalbohrlehre ist  natürlich 
noch   wirksamer.    Der  Ge- 
brauch der  genannten  Tafeln 
im  Unterricht  ist  dringend 
erwünscht.  Gegebenenfalls 
ist  eine  solche  Tafel  zu  ver- 
vielfältigen und  den  Schülern 
für  eigenen  Gebrauch  zu  über- 
lassen. Als  weitere  Zeichen- 
übung sind  aus  der  Werk- 
zeichnung    (Fig.    28)  einer 
Vorrichtung  Buchsen  heraus- 
zuzeichnen. 


b)  Material. 
Material    der    Kupplungsbacke    ist  Phospl/orbronze. 
Backen  aus  Stahl,  die  auch  angewendet  werden,  ,  fressen' 
leicht. 

c)  Ausführung. 
Die  Stücke  werden  gegossen,  gebohrt,  gehobelt  oder 
auch  gefräst.  Sie  sind  allseitig  bearbeitet.  Das  Einspannen 
erfolgt  beim  Hobeln  oder  Fräsen  zu  mehreren  mit  Hüfe 
eines  Parallelschraubstockes,  der  auf  dem  Tisch  der  Ma- 
schine befestigt  ist. 

d)  Preis. 

Kupplungsbacken  in  der  gezeichneten  Größe  kosten  das 
Stück  etwa  2,40  M. 

Methodisches. 
Der  Aufriß  wäre  nicht  nur  als  Ansicht,  sondern  auch 
als  Schnitt  darzustellen.      Der  Schüler  kann  angehalten 
werden,  auch  den  nicht  unbedingt  erforderlichen  Seitenriß 
selbst  zu  suchen  {Fig.  30  u.  31),  die  Backe  mit  und  ohne  Stift 
zu  zeichnen,  wobei  er  darauf  aufmerksam  zu  machen  ist,  daß 
der  Stift  in  der  als  Schnitt  gezeichneten  Darstellung  unge- 
schnitten bleibt  (Fig.  32).    Bei  dieser  Gelegenheit  ist  der 
Schuler  darauf  hinzuweisen,  daß  Bolzen.  Wellen  usw.  in  der 
Regel  ungeschnitten,  aber  nötigenfalls  gebrochen  dargestellt 
werden.     Der  Stift  ist  „abgebrochen"  zu  skizzieren.  Die 
Maßeintragung  kann  unter  Benutzung  der  Winkelmessung 
(hier  30O)  erfolgen.     Hierbei  wäre  der  Gebrauch 
eines  Winkelmessers  (Fig.  33)  zu  erläutern.  Die 
Bearbeitung  ist  entweder  durch  Ziehen    der  be- 
treffenden Kanten  mit  Rotstift  oder  durch  Hinzu- 
fügen der  Buchstaben  B,  auch  b  (bearbeitet)  oder  f 
(fertig  bearbeitet)  zu  bezeichnen,  während  ein  hinzu- 
gefügtes r  (rubber)  ,,nur  schruppen"  bedeuten  soll. 


Fie.  27.  Bohrlehre. 


FiB.  28.   Werkzeichnung  einer  Bohrlehre  mit 
Werkstück. 

I.  Körper.  2.  Buchsen.  3.  Aufnahmedorn. 
4.  Federkeil. 


Flg.  33.  Winkelmesser. 


5.  Aufgabe.    Kupplungsbacke  (Blatt  4,  Fig.  4). 
a)  Verwendung. 
Kupplungsbacken  werden  bei  ausrückbaren  Kupplungen 
ingewendet  und  bilden  die  Verbindung  des  Ausrückhebels 
mt  dem  verschiebbaren  Teil  einer  Kupplung  (Fig.  29). 


Flg.  30. 


Fig.  31 


FiB.  29.    Anwendung  von 
Kupplungsbacken. 


Flg-.  30  u.  31. 

Schnitt 
(Aufriß) 
und  Ansicht 


(Seiteuriß)  von  Kupplungsbacke.  — 
Flg:.  32.  Kupplung.sbacke  mit  Stift. 


>er  zyhndrische  Stift,  der  die  Kupplungsbacke  mit  der 
;abel  des  Ausrückhebels  verbindet  und  zu  dem  Zwetfke 
ingepreßt  wird,  ist  aus  einer  früheren  Aufgabe  bekannt. 


Die  Materialbezeichnung  gibt  Veranlassung,  den  Schüler  kurz 
über  das  Wesen  des  Elementes  Phosphor  zu  belehren  (im 
Eisen  unerwünschte  Beimengung,  weil  es  durch  Phosphor- 
gehalt kaltbrüchig  wird;  in  Bronze  erhöht  ein  wenig  Phosphor 
in  hohem  Grade  die  Festigkeit!).  Die  übliche  Zusammen- 
setzung von  Phosphorbronze  ist  mitzuteilen.  Der  hohe  Preis 
der  Bronzen  ist  zu  begründen. 

6.  Aufgabe.  Vorlegescheibe  (Blatt  4,  Fig.  4). 
a)  Verwendung  (Fig.  34  u.  35). 
Vorlegescheiben  sollen 
einen  Bund  an  dem  Wehen- 
ende  ersetzen.  Es  kommt 
z.  B.  häufig  vor,  daß  ein 
fester  Bund  nicht  angebracht 
werden  kann,  weil  Räder  auf 
die  Welle  zu  bringen  sind. 
In  diesem  Falle  baut  man 
zuerst   die  Räder   ein  und 


Fig.  34. 
Welle  mit 
Bund 

FlB.  35. 

Anwendung 
von  Vorlege- 
scheibe. 


schraubt  dann  die  Vorlegescheibe  auf  das  Wellenende. 
Diese  Verschraubung  erfolgt  durch  eine  Schraube  mit 
versenktem    Kopf.      Um    ein     Drehen    und    Lösen  der 
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Sclieil>e  zu  verhindern,  wird  häufig  noch  ein  Stift  ange- 
wandt. 

b)    M  a  t  c  r  i  a  1 . 
Uie  Vorlcgescheibe  besteht  aus  Stalil  mit  tiner  Zug- 
festigkeit von  60  -70  kg/qmm. 

c)  Ausführung. 
Die  Scheibe  wird  unter  Abrund ung  der  Kante,  die  ab- 
seits vom  Wellen- 
ende liegt,  gedreht, 
gebohrt  und  ausge- 
sonkt.  Das  Senken 
kann  mit  einem 
Spitzsenker  (Fig.  36) 
geschehen. 


Big.  43.  Anwendung 
des  Nutensteine.s. 


FiB.  30.  Spilzsenker. 


d)  Preis. 
0,65  M  in  der  abgebildeten  Größe. 

Methodisches. 
Die  Scheibe  ist  in  Ansicht  und  Schnitt  zu  zeichnen. 
Ein  Schüler  ist  zu  veranlassen,  etwa  an  der  Tafel  den  Körper 
in  zwei  Ansichten  zu  zeichnen.    Auf  den  überaus  ver- 
breiteten Fehler,  beim  Übergang  des  ausgesenkten  Lochteils 
in  den  zylindrischen  die  Querlinie  fortzulassen,  ist  an  Bei- 
spiel und  Gegenbeispiel  besonders  hinzuweisen.  Nötigenfalls 
kann  unter  geringen  Kosten  ein  Stück  nach  Fig.  37  u.  38 
in  der  Werkstatt  hergestellt    und  durchge- 
^^^^\^      schnitten    werden,    damit     der   Schüler  die 


7.  Aufgabe.    Führungtitein  f  Blatt  5,  Fig.  42). 
a)  Verwendung, 
hührungssteine,  auch  Nutensteine 
genannt,   ersetzen  die    durch  Hobeln 
an  verschiedenen  Maschinenteilen  (Reit- 
stöcken, Spannvorrichtungen  usw.)  her- 
gestellten Federn  (Fig.  43).     Die  aus- 
gesenkte    Bohrung  nimmt 
eine   entsprechende  Befesti- 
gungsschraube auf. 

b)  Material. 
Die  Steine  bestehen  aus  härtbarem  Stahl. 

c)  Ausführung. 
Sie  werden  gehobelt  oder  gefräst,  gebohrt 
und  mit  Kopfsenker  (Fig.  44  u.  45)  gesenkt, 
d)  Preis. 

Das  abgebildete  Stück  kostet  etwa  0,25  M. 

Methodisches. 
Ansichten  und  Schnitte  sind  darzustellen. 
Die  Wirkungsweise  des  Kopfsenkers  ist  zu  er- 
läutern (der  untere  Zapfen  dient  zur  Führung 
in  dem  Loch).  Nach  MögUchkeit  sind  wieder 
derartige  Teile  in  der  Werkzeichnung  aufzu- 
suchen und  herauszuzeichnen. 


%  I 


FlK.  37  U.  SS. 

Anschauungs- 
körper. 


Flg.  39-41.  Nieten. 


fraglichen  Linien  einmal  sieht.  Der  Schüler  ist  darauf 
aufmerksam  zu  machen,  daß  die  Maße  für  die  Aus- 
senkung in  einer  Werkzeichnung  häufig  fehlen,  weil  die 
Aussenkung  nach  dem  betreffenden  Schraubenkopf,  den 
der  Arbeiter  zur  Hand  hat,  ausgeführt  wird.  Eine  Vor 
legescheibe  ist  in  einer  Werkzeichnung  (Fig.  13)  aufzu- 
suchen. An  dieser  Stelle  lassen  sich  als  Skizzierbeispiele 
verschiedene  Nieten  einschalten,  auch  abgesetzte  Wellen 
usw.  (Fig.  39—41).  Die  Konstruktion  der  Nieten  kann 
dabei  kurz  behandelt  werden. 


Fig.  44  u.  45. 

Kopfsenker. 


KLA55E    I  b  2 


ZapfenkEilE   Mat  Stahl 

k\  


Blatt 
Keilzapfen, 


5 

Mat  St 


.  ORSTECkSChEiBE  Mat  Stahl 


VORS^ECKSCHEi  BL  mat 


NuTENSTEiN,  W00DRuFF4<Eil_ 
W£.T  Stahl      mat  Stahl. 


I    .  1 


Charlottenburg,  den 


Name  des  Schülers 


FiK.  42.    Blatt  5  des  Lehi^anges. 


FiK.  46  u.  47.    Anwendung  des  Zapfenkeiles. 
Flg.  46.    Zapfen  in  der  Mitte.  —  Fig.  47.    Zapfen  am  Enc 

8.  Aufgabe.    Zapfenkeile  (Blatt  5,  Fig.  42). 

a)  Verwendung. 
Die  Zapfenkeile  stellen  ähnlich  wie  die  in 
Aufgabe  i  (Fig.  4)  behandelten  Flachkeile  eine 
lösbare    Verbindung,    hauptsächlich  zwischen 
Welle  und  Rad,  her.    Nun  kommt  es  häufig 
vor,  daß  ein  Rad  in  der  Längsrichtung  der  Welle 
verschoben    werden     muß,     die  Verbindung 
zwischen    Welle    und    Rad    jedoch  bestehen 
bleiben  soll.     Die  Welle  wird  dahra 
in  der  ganzen  erforderlichen  Länge, 
nicht  bloß  auf  das  Maß  des  Feder- 
keils wie  in  Aufgabe  i,  genutet.  Da 
Federkeil    wird    mit    dem  hervor- 
stehenden Zapfen  in  einem  Loch  de 
Rades  usw.   festgehalten   (Fig.  46' 
Bei    einer    Längsverschiebung  cl 
Rades  wird  dann  der  Zapfenkeü  mit 
gezogen   und  dient  wieder  als  Ver- 
bindungsmittel wie  vorher.    Ist  0 
Anwendung   eines  Rades  usw.  n. 
vorstehender  Nabe  möglich  (Fig.  4' 
so   wird   häufig   der  am  Ende  n. 
Zapfen    versehene    Zapfenkeil  ver 
wendet. 

b)  Material. 
Dasselbe  wie  in  Aufgabe  i. 

c)  Ausführung. 
Bei  kleineren  Zapfenkeüen  wi; 
in  der  Weise  vorgegangen,  daß  di> 
oberen  in  Fig.  48,    oben,  schwact 
gezeichneten    Teile   beiderseits  de' 
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Zapfens  fortgefräst  werden,  was  mit  zwei  auf  eincii  Dorn 
gesteckten  Fräsern  (Fig.  48,  unten)  geschehen  kann.  Diese 

Arbeitstufe  wird  bei  einer 


} 

/ 

Reihe  von  Werkstücken 
gleichzeitig^  ausgeführt. 
Sodann  wird  der  vier- 
kantige /,.ipfen  rund  ge- 
dreht.        Bei  größeren 


Fl».  48.    Herstellung  eines  Zapfenkeiles 
(erste  Arbeitstute). 


! 

fm 

Flg.  49.    Einschrauben  von 
Zapfen  in  Keil. 


Zapfenkeüen  wird  der  Zapfen  nicht  aus  dem  Vollen  heraus- 
gefräst, sondern  mit  Gewinde  versehen  und  eingeschraubt 
ir"ig.  49)  oder  ohne  Gewinde  eingepreßt. 

d)  Preis. 

Ein  Zapfenkeil  in  der  skizzierten  Größe  kostet,  gleich- 
gültig, ob  mit  Zapfen  in  der  Mitte  oder  am  Ende,  etwa  0,75  M. 
Methodisches. 

Die  Herstellungsverfahren  (Zapfen  aus  dem  Vollen 
herausgefräst  -  Zapfen  eingesetzt)  sind  miteinander  zu 
vergleichen.  Das  bei  dem  kleineren  Zapfenkeü  geübte  Ver- 
fahren wäre  bei  dem  größeren  unzweckmäßig,  weü  zuviel 
Material  zerspant  und  entsprechend  viel  Kraft  verbraucht 
wurde.  Die  Materialersparnis  spricht  erst  in  zweiter  Linie 
.nit. 

9.  Aufgabe.    Woodruff-Keil  (Blatt  5,  Fig.  42). 
a)  Verwendung. 
Woodruff-Keile,  so  genannt  nach  dem  Erfinder,  dem 
Amerikaner  Woodruff,  stellen  wie  die  in  Aufgabe  i  be- 
sprochenen Federkeüe  und  die  in  Aufgabe  8  behandelten 
Zapfenkeile  das  verbindende  Glied  zwischen  einer  Welle 
und  einem  Rad  u.  dergl.  dar.    Ein  besonderes  Einpassen 
wie  bei  den  vorgenannten  Keilen  ist  jedoch  nicht  notwendig 
Sie  werden  in  den  entsprechenden  Schlitz  der  Welle  hinein- 
gedrückt,     und  der 
herausstehende  Teil 
findet  in  der  Nut  des 
aufzukeilenden  Werk- 
stückes Aufnahme.  Bei 
längeren  Naben  wendet 
man    auch    zwei  und 
,  mehr     Keile  hinter- 

einander an.    Das  Einfräsen  der  Wellennut  geschieht  mit 
Hilfe  eines  Schlitzfräsers  (Fig.  50  u.  51). 

b)  Material. 
Wie  in  der  vorigen  Aufgabe. 

c)  Ausführung. 
Entweder  wird  gezogenes  Stangen material  gedreht,  bis  auf 
2,5  mm  unter  Mitte  gefräst, 
in  gehöriger  Breite  abge-' 
schnitten  und  auf  8  mm 
Breite   geschliffen.  Man 
kann  jedoch  auch  Material 
verwenden,  dessen  Quer- 
schnitt   der    fast  halb- 
runden Form  des  Keiles 
entspricht.       Zum  Auf- 
spannen  beim  Schleifen 
bedient  man  sich  häufig 
elektromagnetischer  Auf- 
spanneinrichtungen (Fig 
52). 

d)  Preis. 
Der  abgebildete  Woo- 
druff-KeU     kostet  etwa 
0.15  M. 


Methodisches. 

^..n^'^  I^^k"  ^^^r  "^"«^  Scheibenabschnittes 

(ganze  Scheibe  zeichnen,  einen  Teü  abschneiden!)!  Auf  die 
Wichtigkeit  der  Mittellinie  in  diesem  Falle  für  die  Maß! 
bestimmung  ist  hinzuweisen.  Für  den  Einbau  des  Keües 
st  ferner  noch  bemerkenswert  die  Feststellung  des  Maßes  a 
'°  derselben  Skizze  erkennbare  richtige  Dar- 
stellung des  genuteten  Wellenteiles  ist  mit  der  in  den  Werk- 
Der  Vorf  T  ^^^^  f^l«<=hen  in  Fig.  54  zu  vergleichen. 

Der  Vorteil  der  in  der  Verwendung  des  Keiles  gegenüber 
dem  Zapfenkeü  hegt,  ist  dem  Schüler  klar  zu  maclen.  doch 
ist  er  auch  auf  den  Nachteü  dieser  Keilverbindung  zu  brin- 
gen der  darm  besteht,  daß  die  im  Vergleiche  zu  den  anderen 
Nutenanordnungen  ziemlich  tiefgehende  Nut  des  Woodruff- 
schwächen  und  einen  gefährdeten  („ge- 
fährlichen )  Querschnitt  herbeiführen  kann.  In  einer  Werk- 
zeichnung (Fig.  55)  ist  der  Woodruff-Keil  aufzusuchen. 

Figr.  53.    Anwendung  des 
WoodrufT-Keiles. 

-Ausf.nrS.Nr  18 '175 


R 

Fl».  56. 

Flg.  54.  Ungenaue,  aber  Ausschnitt  aus 
vielfach  übliche  Darstellung  Werkzeichnung 

(.Reitstock). 


des  WoodrufT-Keiles. 
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Der  Woodruff-Keil  ist  aufzusuchen. 


10.  Aufgabe. 


Fii?.  50  u.  61.  Schlitzfräser. 


riK.  62.    Mektromagnetische  Aufspanneinrichtuug. 


Vorsteckscheiben  (Blatt  5,  Fig.  42). 
a)  Verwendung. 
Wechselräder  an  der  Drehbank  z.  B.  müssen  öfter  her- 
untergenommen und  ausgewechselt  werden.    Dieses  Lösen 
wird  durch  Verwendung  der  Vorsteckscheiben  erleichtert. 
Die  Scheibe  mit  eckigem  Ausschnitt  läßt  sich  beim  Rad- 
wechsel seitlich  herausziehen,  wenn  die  Bohrung  des  Rades 
größer  ist  als  die  Mutter  des  Wechselradbolzens,  so  daß  das 
Rad  über  die  Mutter  hinweggeht.   Die  Scheibe  mit  rundem 
Ausschnitt  wird  zweckmäßig  bei  sehr  häufigem  Radwechsel 
angewandt.    Der  Wechselradbolzen  ist  in  diesem  Falle  bei- 
derseitig eingefräst,  eine  Bolzenmutter  ist  überflüssig, 
b)  Material. 
Stahl,  Festigkeit  60  —  70  kg/qmm. 

c)  Ausführung. 
Die  Scheiben  sind  unter  Abrundung  der  Kanten  ge- 
dreht, die  Schlitze  und  der  „Fingernagel"  eingefräst, 
d)  Preis. 

In  der  abgebildeten  Größe  kostet  das  Stück 
etwa  1,25  M. 

Methodisches. 
Die  Darstellung  des  „Fingernagels"  wird  häu- 
fig ungenau  durch  gerade  Linie  und  Halbkreis  ge- 
geben. Auch  der  Schüler 
darf  diese  vereinfachte 
Darstellung  an  der  Stelle 
schwieriger  Kurven,  die  in 
der  Regel  nicht  einmal  in 
den  Konstruktionsbüros 
gezeichnet  werden,  in 
seiner  Skizze  anwenden. 
Aus  einer  Werkzeichnung 
(Fig.  6)  sind  die  Vorsteck- 
scheiben herauszuzeich- 
nen. (Forts,  folgt.) 
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VORSCHLÄGE  FÜR  ÄNDERUNG  DES  S.  I.-GEWINDES  ZUM  WELTGEWINDE. 

Von  W.  Kühn,  Frankftirt  a.  M. 


Die  letzten  Vorschläge,  die  der  N(jrinenausschuß 
iler  Deutschen  Industrie  auf  Grund  der  immer  wieder- 
kehrenden Wünsche  aus  der  Industrie  nach  einer  einzigen 
Gewindeart  in  der  Vereinfachung  und  Verringerung  der 
verschiedenen  Gewinde  gemacht  hat,  sind  außerordenthch 
zu  begrüßen  und  werden  trotz  ihres  gewaltigen  Eingriffes 
in  die  bisherigen  Freiheiten  und  Gewohnheiten  der  einzelnen 
Industriegruppen  und  Werke  sicher  von  allen  Seiten  in 
weitestem  Maße  unterstützt,  gilt  es  doch,  den  größten  Wirr- 
warr gründlich  zu  beseitigen  und  geordnete,  einheitliche 
Verhältnisse  für  die  gesamte  Industrie  zu  schaffen.  Von  dem 
Whitworth-Gewinde,  das  nach  dem  Zollsystem  aufgebaut 
ist,  wird  nur  noch  ein  verhältnismäßig  geringer  Rest  übrig 
bleiben,  und  auch  dieser  würde  in  einigen  Jahren  verschwin- 
den, wenn  die  Gewindeform  der  Fig.  i  nicht  für  manche 
Fälle  Vorteile  gegenüber  der  S.  I.-Form  der  Fig.  2  hätte. 


4.  die  Unbrauchbarkeit  für  Dichtungsgcwinde  infolge 
des  erheblichen  Spitzen-  und  Cirundspieles. 

Diese  verschiedenen  Punkte  machen  die  Schrauben  mit 
S.  I.-Form  nur  für  bessere,  teuere  Ausführungen  geeignet 
und  verlangen  eine  dementsprechende  gute  Behandlung, 
auch  ist  eine  größere  Tolcrierung  kaum  möglich;  für  gröber 
hergestellte  Schrauben  und  für  rohere  Behandlung  sowie  für 
Dichtungszwecke  muß  die  Whitworth-Form  bleiben,  wenn 
man  sich  von  der  bisherigen  S.  I.-Form  nicht  frei  macht. 

In  Nachstehendem  soll  nun  versucht  werden,  eine 
Form  zu  finden,  die  diese  Nachteile  nicht  hat.  Hierbei  sind 
folgende  t*unkte  zu  beachten: 

1.  Die  neuen  Gewinde  müssen  leidlich  auswechselbar 
mit  den  bisherigen  S.  I.-Gewinden  bleiben. 

2.  Die  Nenndurchmesser  müssen  die  gleichen  wie  bisher 
bleiben. 


t  =  0,866  h 
t,  —  0,6495  h 

,6  =  0.054  h 
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=  0,036  h 


Fl?,  i.  NVhitworth-Gewindeforno. 

Dieser  letzte  Ruck  hat  das  Übergewicht  ganz  beträchthch 
auf  die  Seite  der  S.  I. -Gewinde  gebracht;  sollte  es  da  nicht 
möglich  sein,  alles  auf  diese  eine  Seite  zu  bringen  ? 

Daß  die  S.  I.-Form  in  vielen  Fällen  nicht  den  Zwecken, 
Wünschen  und  Ansichten  der  heutigen  Zeit  entspricht,  ist 
allgemein  bekannt,  aber  keiner  möchte  an  der  Form  des 
Gewindes  ändern,  um  gewissermaßen  noch  ein  neues  Gewinde 
aufzustellen;  und  doch  kann  die  S.  I.-Form  niemals  für  ein 
Einheitsgewinde  gebraucht  werden.  Sollte  es  nicht  heute, 
im  letzten  Augenblick,  doch  richtig  sein,  die  Form  so  zu 
ändern,  daß  die  Nachteile  vermieden  sind,  und  dadurch  der 
Einführung  als  W'eltgewindeform  nichts  mehr  im  Wege 
steht  ? 

Die  Nachteile  der  jetzigen  S.  I.-Form  sind: 

1.  Zu  große  Schärfe  des  Gewindegrundes  und  damit  zu 
große  Schwächung  des  Kernes; 

2.  zu  lange  Flankenanlage  und  dadurch  zu  große  Em- 
pfindhchkeit  gegen  Winkelabweichungen; 

3.  die  Empfindlichkeit  der  äußeren  scharfen  Kanten  bei 
Gewinden,  die  vielen  Stößen  ausgesetzt  sind,  wie 
z.  B.  Hilfsschrauben  für  Kesselschmieden,  für  Eisen- 
konstruktionswerkstätten und  für  den  Schiffbau,  die 
in  der  rohesten  W' eise  behandelt  werden  und  trotzdem 
in  den  Ge\vinden  gangbar  bleiben  müssen; 

 L. 


PIK.  2,   S.  I. -Gewindeform. 

3.  Die  Grundausrundung  muß  größer  sein  als  bei  der 
bisherigen  Form. 

4.  Die  äußeren  Gewindespitzen  müssen  abgerundet  aus- 
geführt werden  können. 

Hieraus  ergibt  sich  zunächst,  daß  die  Flanken  keine 
wesentliche  Änderung  erfahren  dürfen;  es  muß  der  Flanken- 
durchmesser und  der  Flankenwinkel  der  gleiche  bleiben  wie 
bisher.  Die  ganzen  Änderungen  müssen  sich  alsp  auf  Spitze 
und  Grund  beschränken.   Es  ergibt  sich  hieraus  dann  weiter, 

t 

daß  die  Abrundung  der  Spitzen  mindestens  gleich  ^  sem 

muß,  d.  i.  mindestens  der  Tiefe  des  scharf  ausgeschnittenen 
Gewindes,  da  sonst  derDurchmesser  des  Schraubengewindes 
größer  als  der  Nenndurchmesser  der  Schraube  wird.  Da 
weiter  das  neue  Gewinde  möglichst  wenig  in  die  bisherige 
Gewindeform  hineinschneiden  darf,  so  wird  man  diese  Ab- 
rundung auch  nicht  größer  ausführen  als  unbedingt  nötig, 

also  möglichst  nicht  über      .   Da  die  Grundform  der  theo- 

8 

retischen  Gewinde  für  Außen-  und  Innengewinde  die  gleiche 
sein  soU,  so  wird  die  Grundausrundung  gleich  der  Spitzen- 
abrundung. 

Von  den  folgenden  Abbildungen  zeigt  Fig.  3  die  Grund- 
form des  bisherigen  S.  I. -Gewindes  und  Fig.  4  die  Gewinde- 


rt«.  3.   Alte  französische  Gewindefonn 
(S.  F.  =  Systeme  Fran^ais). 


Flir.  4.   Gewindeform  mit  -Rundung. 


Flg.  6.   Übereinanderlegung  der  Gewinde- 
formen nach  Fig.  3  4- 
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fovm  mit  g  -Rundung  von  Spitze  und  Grund.  Fig.  5  zeigt 

beide  Formen  aufeinandergelegt  und  zeigt,  wie  die  alte 
S.  I.-Form  mit  ihren  scharfen  Kanten  in  die  Rundungen  der 
Ineuen  Form  hineinschneidet.    Wenn  die  sich  überschneiden- 
den Stellen  auch  noch  so  gering  sind  und  stets  nur  im 
IGrund  des  neuen  Gewindes  und  der  Spitze  des  alten 
I.-Gewmdes  vorkommen,  ein  gegenseitiges  Auswechseln 
^on    alten    und    neuen    TeUen    ist    so    nicht  möglich 
is  passen  zwar  heute  auch  die  gleichbenannten  Gewinde 
Von   verschiedenen   Firmen   nicht   immer  durcheinander 
lum  Teü  wegen  der  Empfindlichkeit  der  S.  I.-Form  in  der 
Herstellung,  zum  Teil  aber  auch  deshalb,  weü  bisher  keine 
t>estimmten  Vorschriften  für  die  Herstellungsmaße,  sondern 
^ur  die  Maße  des  theoretischen  Gewindes  vorhanden  waren- 
■and  auch  deshalb,  weil  in  vielen  Werkstätten  die  Schrauben 
Jach  den  Muttern  hergestellt  werden  und  die  Muttern  so 
Imgenommen  werden,  wie  der  mehr  oder  weniger  gut  ge- 
tngene  Gewindebohrer  sie  ergibt.    Trotz  dieser  Zustände 
aussen  jedoch  Firmen,  die  bisher  ihre 
lewinde  mit  Sorgfalt  angefertigt  haben, 
^ch  Möglichkeit  von  Störungen  bei  der 
linführung   des  geänderten  Gewindes 
verschont  bleiben. 

Nun  wird  fast  allgemein  der  Kern 
des  Muttergewindes  etwas  größer  ge- 
bohrt, als  er  bei  dem  theoretischen  Ge- 
winde ist,  um  ein  leichtes  Schneiden 
des  Gewindebohrers  zu  erzielen  und 
ein  Würgen  mit  dem  Grund  des  Ge- 
windebohrers zu  vermeiden.  Hier- 
durch sind  die  ,  Spitzen  der  Mutter- 
gewinde größtenteüs  sogar  mehr 
abgeflacht,     als     es     für     die  neue 

Rundung  des  Grundes  von   .    erforderlich  ist. 
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Wie  aus  diesen  Betrachtungen  hervorgeht,  muß  vor- 
übergehend das  Gewinde  nach  Fig.  6  oder  7  ausgeführt 

IZt^TiTTl  'T  J^^'^^  vollstän'dig  Äm 

nach  Flg.  4  durchgeführt  werden  kann.    Die  Form  nach 

werden.  ^""^  '^^'^^"^  beibehalten 

Es  soll  nun  nochmals  geprüft  werden,  ob  das  neue  Ge- 
winde die  gewünschten  Vorteüe  hat  und  keine  Nachtdle 
sowoh  gegenüber  dem  S.  I.-Gewinde  als  auch  gegenüber 
dem  Whitworth- Gewinde  aufweist.  gegenüber 

I.  Rundungen:  Das  neue  Gewinde  hat  sowohl 
Spitzen-  als  auch  Grundrundung,  und  zwar  sind 
beim  theoretischen  Gewinde  beide  Rundungen  gleich 
das  Gewinde  ist  daher  für  Dichtungsgewinde  ge- 
eignet. Die  Rundungen  sind,  wie  gewünscht,  größer 
als  die  Grundrundung  des  S.  I.-Gewindes,  aber  immer 
noch  kleiner  als  die  Rundungen  beim  Whitworth- 
Gewmde,  die  in_vielen_Fällen,  z.  B-.  bei  Feingewinden 


^uHergrund 
nachS.I. 


Plg-.  8. 

Gewindegrund  ausgerundet  nach  S.  I 


Muttergruncf 
'  nachS.F. 


Fi?.  7. 

Gewindegrund  flach  nach  S.  F. 
Gewindespitze  l/g  abgerundet. 


^  denn  diese 

Rundung  ergibt  bei  dem  vorliegenden  6oO-Winkel  nur  eine 
Bogenhöhe  von  Ein  Zwängen  der  Schraubengewinde 

mit  den  neuen  Grundausrundungen  in  alten  Muttergewinden 
wird  hiernach  also  selten  vorkommen,  und  wenn  es  vor- 
kommt, muß  der  neue  Gewindebohrer  in  das  alte  Mutter- 
gewinde hmemgedreht  werden,  es  kann  also  dieser  eine  Punkt 
a^s  unwesentlich  ausgeschieden  werden.    Anders  ist  es  mit 
alten  Schrauben  in  neuen  Muttern,  denn  die  Schrauben  sind 
mit  ihren  Außendurchmessern  meist  ziemlich  genau  auf  Maß 
gehalten;  ein  Zwängen  in  den  neuen  Muttern  wird  also  in 
den  meisten  Fällen  eintreten.    Hier  kann  nur  durch  eine 
Ubergangszeit  ,  geholfen  werden,  d.  h.  es  muß  der  äußere 
Cxewindedurchmesser.  d.  i.  der  Grund  des  Muttergewindes 
vorläufig  noch  in  der  alten  S.  I.-Form  oder  in  der  ursprüng- 
lichen flachen  französischen  Form  ausgeführt  werden,  bis 
die  Schrauben  mit  dem  neuen  Gewinde  in  weit  überwiegen- 
de? Mehrzahl  im  Gebrauch  sind.    Es  können  hierfür  ohne 
weiteres  10  Jahre,  wenn  es  wünschenswert  erscheinen  sollte 
sogar  eine  noch  längere  Zeit  angesetzt  werden,  denn  der 
iTund  der  Mutter  ist  weniger  gefährlich  und  nur  störend 
soweit  es  sich  um  Dichtungsgewinde  handelt;  Hauptsache  ist, 
aau  zunächst  die  Außengewinde  die  geänderte  Form  erhalten. 

Die  Rundungen  der  Spitzen  können  bei  Gewinden,  die 
nicht  abzudichten  haben,  sowohl  bei  dem  Muttergewinde 
als  auch  dem  Schraubengewinde  abgeflacht  werden.  Beim 
Muttergewinde  wird  dies  die  Regel  sein,  beim  Schrauben- 
gewinde wird  man  die  Abflachung  anwenden,  wenn  es  wün- 
schenswert ist.  daß  der  Gewindedurchmesser  erheblich  kleiner 

'  Schaftdurchmesser  gehalten  wird.    Man  wird  zweck- 

mäßig stets  Schaft  und  Gewinde  nach  dem  gleichen  Nenn- 

,  aurchmesser  ausführen.  Die  Auswechselbarkeit  der  Ge- 
wmde  leidet  durch  die  Abflachungen  nicht,  sondern  lediglich 
oie  Dichtungsverhältnisse;  Dichtungsgewinde  erhalten  daher 

I  kerne  Abflachung. 


2. 


zu  groß  sind,  so  daß  bei  unsorgfältigen  Ausführungen 
keine  Flanken  übrig  bleiben. 

Eingrifftiefe:  Die  Eingrifftiefe  des  neuen  Gewin- 
des ist  die  gleiche  wie  bei  dem  bisherigen  S.  I.-Ge- 
wmde,  sie  beträgt  0,6495  der  Steigung  und  entspricht 
auch  dem  Whitworth- Gewinde,  bei  dem  die  Eingriff- 
tiefe  0.64  der  Steigung  bzw.  Ganghöhe  ist. 

3-  Flankenauflage:  Die  Flankenauflage  ist  kleiner 
als  beim  S.  I.-Gewinde,  die  Herstellung  bietet  daher 
geringere  Schwierigkeiten  als  die  des  S.  I.-Gewindes, 
sie  ist  jedoch  wesentlich  größer  als  beim  Whitworth- 
Gewinde;  sie  beträgt  0,568  der  Steigung  gegen  0,492 
der  Steigung  bei  der  Whitworth- Form.  Das  neue 
Gewinde  ist  daher  viel  besser  für  feinere  Steigungen 
geeignet  als  das  Whitworth- Gewinde. 

4-  Tolerierung:  Da  die  Rundungen  des  neuen  Ge- • 
Windes,  wesentlich  größer  sind  als  beim  S.  I.-Gewinde, 
kann  eine  übermäßige  Schärfe  des  Gewindegrundes 
erst  bei  viel  gröberen  Toleranzen  vorkommen;  und 
da  die  Flanken  größer  sind  als  beim  Whitworth- 
Gewinde  und  der  Gewindewinkel  60»  geringere  Run- 
dungsverluste ergibt  als  55O,  bleibt  die  Flankenauf- 
lage bei  gleicher  Tolerierung  stets  wesentlich  größer 
als  beim  Whitworth- Gewinde. 

Wie  aus  diesen  Betrachtungen  hervorgeht,  bietet  dieses 
neue  Gewinde  sowohl  gegenüber  der  bisherigen  S.  I.-Ge- 
windeform  als  auch  der  Whitworth- Gewindeform  für  die 
Praxis  beträchtliche  Vorteile;  es  kann  sowohl  für  rohbean- 
spruchte, grob  tolerierte  Schrauben  als  auch  für  Gewinde 
feinster  Steigung  für  Optik  und  Präzisionsmechanik  ver- 
wendet werden,  und  bietet  in  der  Herstellung  weniger 
Schwierigkeiten  als  das  mit  übermäßig  großer  Flankenanlage 
und  sehr  scharfem  Grund  ausgerüstete  S.  I.-Gewinde. 

Daß  dieses  neue  Gewinde  für  die  Einführung  als  Welt- 
gewinde geeignet  ist,  zeigen  die  in  Fig.  8-10  dargestellten 
Vergleiche  mit  den  zurzeit  noch  in  Betracht  kommenden 
Gewindeformen  von  Whitworth.  S.  I.,  Seilers  und  den  191 1 

16* 
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die  Grobausführung  keine  Rücksicht  genommen,  so  fällt 
trotzdem  das  Mindestspiel  immer  noch  genügend  groß  aus, 
um  eine  Schraube  mit  normaler  Steigung  und  voll  ausge- 
schnittenem Gewinde  ohne  Beschädigung  selbst  durch  eine 
Preßbohrüng  zu  bringen;  auß.  nl- ,n  wl,t  immer  die  Ab- 


in  Amerika  eingeführten  Automobilschrauben,  von  denen  die 
Scllors-Form  sich  mit  der  Grundform  des  S.  I.-Gewindes 
vollkommen  deckt  und  das  amerikanische  (S.A.E.-)  Auto- 
schraubcngewinde  nur  eine  etwas  größere  Abflachung  hat.  Das 
in  Deutschland  gebrauchte  Delisle-Loewenherz-Gewindc  ist 


Ft».  8.  W'hitworth-Gewindeform 


Flg.  8-10.    Vergleich  mit: 

Flg.  e.    S.  I. -Gewindegrundform. 
.S.  F.-Gewindeform. 
Sellers-Gewindeform. 


Fl».  10.    S.  A.E.-GewindeforiD. 


bereits  zugunsten  des  S.  I.-Gewindes  vollständig  aufgegeben. 
Die  Überdeckungen  dieser  3  noch  gangbaren  verschiedenen 
Gewindeformen  mit  der  neuen  Gewindeform  sind  durch  die 
schwarzen  Flächen  gekennzeichnet.  Die  Figuren  zeigen 
deutlich  wie  gut  sich  das  neue  Gewinde  diesen  verschiedenen 
Formen  anpaßt  und  die  gegenseitigen  Abweichungen  der 
heute  gangbaren  Gewindeformen  vermittelt. 

Wird  nun  diese  neue,  den  heutigen  Anschauungen  ent- 
sprechende und  alle  anderen  noch  gangbaren  Formen  ver- 
mittelnde Gewindeform  als  Weltgewindeform  angenommen, 
so  bleibt  nur  noch  die  Durchführung  des  schon  vielfach  in 
Erwägung  gezogenen  Entschlusses  von  England  und  Amerika 
übriR  das  Zollsystem  wenigstens  bei  Gewinden  aufzugeben, 
um  zu  dem  lange  angestrebten,  unbedingt  erforderlichen  ein- 
heitlichen Weltgewinde  zu  kommen. 

Die  Tolerierung  des  Weltgewindes  muß  nach  den  in 
meinem  Buch   über  Toleranzen^)   festgelegten  Grundlagen 
erfolgen,  denn  man  kann  in  der  Praxis  ein  in  der  Massen- 
fabrikation hergestelltes  Gewinde  nur  durch  Prüfen  der 
Durchmesser-  und  Längenmaße  auf  seine  Brauchbarkeit 
prüfen    Man  wird  ebenfalls  sich  zweckmäßig  für  4  verschie- 
dene  Gütegrade  entscheiden,   etwa  m  den  gleichen  Ab- 
stufungen wie  in  meinen  .,Gewindetoleranzen"i)  vorgeschla- 
gen- hierbei  wird  man  jedoch  die  erforderlichen  Spitzen- 
und'  Grundtoleranzerweiterungen  bei  allen  Gütegraden  voll 
durchführen  können,  ohne  einen  zu  großen  Flankenverlust 
zu  erhalten,  wie  dies  beim  Whitworth- Gewinde  der  Fall  war, 
wodurch  die  Bewegungsfreiheit  für  die  Herstellung  um  ,3 
der  Flankentoleranz  eingeengt  werden  mußte.    Ob  man  je- 
doch bei  der  Festsetzung  des  erforderlichen  Mindestspiels  für 
Spitzen  und  Grund  auf  die   Grobausführung  Rücksicht 
nehmen  wd,  wäre  näher  zu  überlegen.    Nach  meiner  An- 
sicht genügt  es,  wenn  hierbei  nur  noch  die  Normalausfuh- 
rung  eingeschlossen  wird,  so  daß  Gemnde  nach  der  Normal- 
ausführung   unter    allen    Umständen    noch  einwandfreie 
Flankenauflage  ergeben.   Bei  Grobausführungen,  die  sowieso 
nur  für  untergeordnete  oder  Hilfszwecke  Verwendung  finden, 
ist  es  ohne  Belang,  wenn  hier  und  da  einmal  em  Gewinde 
vorkommt,  das  am  Beginn  der  Rundung  trägt  anstatt  m  der 
Flanke.  Mit  Rücksicht  auf  die 
Dichtungsgewinde  ist  es  vor- 
zuziehen, wenn  der  Mindest- 
unterschied für  Spitzen  und 
Grund  nicht  unnötig  groß  ge- 
halten wird.  Wird  hierbei  auf 


flachung  der  Spitzenrundung  für  solche  Fälle,  m  denen  das 
Gewinde  nicht  zu  dichten  braucht,  zur  Verfugung. 

In  den  folgenden  Zusammenstellungen^  der  iafeln  l, 
II  u  III  sind  die  Abmaße  und  Toleranzen  der  Weltgewinde- 
form  in  Paßeinheiten  zusammengestellt.  Hierbei  smd  als 
kleinster  Durchmesserunterschied  für  Spitzen  und  Grund  3 
Gewindepaßeinheiten  angenommen,  wodurch  die  Normal- 
ausführung reichlich  mit  eingeschlossen  ist,  so  daß  bei  dieser 
Ausführung  ein  Tragen  in  den  Rundungen  vollständig  aus- 
geschlossen ist  und  bei  Grobausführungen  nur  sehr  selten 
vorkommen  kann. 

Tafel  1. 


Mindestabweichungen  von  den  theoretischen  Gewindedurch- 
messem  sowie  Toleranzen  für  Ausführungsgenauigkeiten 
^      .    j  />_:_u„;*««  (n.V>\ 


iGP  =  ^}/h^ 

Ausführung 

Außen-  und 
Inn  endurchmesser 

Flanken- 
durchraesser 

genau 

1/3 

fein 

3l/7i 

normal 

4i/io 

Ii/7 

grob 

5/13 

'  2/10 

Diese  Werte  gelten  für  Bolzengewinde  negativ  und  für  Muttergewinde 

positiv 


iwinde 


Zeichnerisch  ergibt  sich  das  Gewinde  4 
graden  wie  in  den  Fig.  11-14  dargestellt;  die  Starke  der 
ausgezogenen   Gewindelinien  stellt  gleichzeitig  die  Groß, 
der  TolLnz  dar.    Fig.  Z5-X7  geben  die  3  verschiede-^ 
Ausführungsformen  in  dem  Gütegrad  der 
rung  wieder.  Fig.  15  zeigt  das  voll  ausgeschnittene  Geumd- 


1)  „Toleranzen"  von  W.  Kühn , 
Verlag  des  Vereines  deut- 
scher Ingenieure,  im  Buch- 
handel beziehbar  durch  Verlag 
Julius  Springer,  Berlin.  Preis 
M  23,  h  M  3  —  Spesen. 


Grobfiuäfijhrü^ 


Fie. 


11-14.   Grenzwerte  fiir  Weltgewinde,  I  mm  Steigung  (vergrößert). 
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Tafel  II. 

Toleranztafel  der  Weltgewindeform  in  GewindepaOeinheiten  (QP).   i  GP  =  -L  i/w 

  100  "  ■ 


1\5 


Ausführungsart 


adiale  Toleranz  der  Flanken 


=  b 


rwelterung  der  Toleranz  für  Spitzen  und  Grund  =  w 
urchmessertoleranz 


w 


i  der  Spitzen  =  2  b  +  2 
\  der  Flanken  =  2  b 
l  des  Grundes  =  2  b  +  2  w 


'einster  Durchmesserunterschied  zum 
eoretischen  Gewinde  bei  neuen  Lehren 


der  Spitzen  =  e  +  3  GP 

der  Flanken  —  e 

des  Grundes  =  e  +  3GP 


ittlerer  Durchmesserunterschied  der  Flanken  =  b  +  e 

2b  + 
2b  + 

des  Grundes  =  2  b  +  e  +  3  GP  -|-  2  w 


'  rößter  Durchmesserunterschied  zum 
eoretischen  Gewinde 


{  der  Spitzen  =  2  b  +  e  +  3  GP  -|-  2  w 
;  der  Flanken  =:  2  b  +  e 


bnutzung  der  Lehrendurchmesser 

einster  Durchmesserunterschied  zum 
eoretischen  Gewinde  bei  abgenutzten 
-hren 


=  3^  (b  +  e) 


b  +  e 

5 

bj-^e 
5 

des  Grundes  =  e  +  3  GP  — 

5 


der  Spitzen  =  e  +  3  GP 
der  Flanken  1=  e 


Durchmessertoleranz  einschl.  Abnutzung 
der  Lehren 


der  Spitzen  : 
der  Flanken  ; 
des  Grundes : 


2b  +  2W+ 

5 

2b+b-  +  i 


2b-|-2W  -4- 


b  +  e 


Radiale  Toleranz  einschl.  Abnutzung  der 
Lehren 


der  Spitzen  =  b  +  w  -|- 
der  Flanken 
des  Grundes 


b  +  e 


10 


=  b  + 


b  +  e 


10 


b  +  w  + 


b  +  e 
lö 


Abweichung  des|beiabgenutztenFlanken-^-Lehren  =  _  ^  b  +  w  + 
kleinsten  Radius  [bei  neuen  Flanken- 0" -Lehren      =  _(b  +  w) 

Mittlerer  Grundradius  0,125  h  —  1,5  GP 

=  +b 

b  +  e 


Abweichung  despei  neuen  Grund- ^-Lehren 
größten  Radius  |bei  abgenutzten  Grund-gJ" -Lehren  =  +  b  + 


10 


Höhe  der  Rundungsbogen 


Abweichung  deslbeiabgenutztenSpitzen-^T-Lehrenz;:  -  ^  b  +  ^ 
kleinsten  Radius  (bei  neuen  Spitzen- 0'-L'ehren       =— b 

Mittlerer  Spitzenradius  0,125  h  +  1,5  GP 

Abweichung  despei  neuen  Flanken- 0^ -Lehren      —  +  b  +  w 

größten  Radius  beiabgenutztenFlanken-G5'-Lehren=  +  b  +  w +^^^^-5- 

10 


Größter  Durchmesserunterschied  zum  theoretisqhen 
Spitzendurchmesser  bei  abgeflachten  Spitzen  und 
neuen  Lehren 


o,io8h  +  e  +  2b  +  2w 
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1  Fein 
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3,6 

0,1 
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0,6 
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 1 
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 j 

3,3 
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5,1 

7,95 
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8,1  j 

10,95 

14,4 

3,2 

4,05 

5,48 

7  2 

1,7 

2,55 

3,98  j 

5,7 

i 

A  nc 
4,"J5 

1 

5,48 

7,2 

i 

—  3,2  .  ! 

). 

-4,05 

-5,48 

-7,2 

—  3 

—  3i  1 

-5 

—  6i 

(0,125  h- 

- 1,5  GP)  - 

—  Toleranz  1,5  GP 

+  21-  1 

+  3.V  1 

+  5 

+..7  1 

+  2,55 

+  3,98  ; 

+  5,7 

0,5  r 

— 1,7  1 

-2,55 

-3,98 

-  5,7 

-Ii 

-3i 

—  5 

(0,i25'h+  1,5  GP)  +  Toleranz  1,5  GP 


+  3 
+  3,2 


0,108  h 

+ 
6i  GP 


'  *bige  Durchmessertoleranzen  gelten  für  Arbeitsstücke  bzw.  deren  Lehren.    Für  Schneidwerkzeuge  werden  Spitzen  -  und 
'runddurchmessertoleranzen  =  dem  mittleren  2/3  obiger  Werte  gewählt,  und  Flankendurchmessertoleranzen  =  1/3  obiger 
Wertp,  und  zwar  =  dem  4.  und  5.  Sechstel  von  dem  theoretischen  Gewinde  aus  betrachtet. 
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Tafel  III. 

Lago  der  Toleranzen  für  die  Weltgewindeform. 
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Flg.  15-X7.   Toleranzfelder  für  Normalausführung. 
Fig.  15.   Bei  abgerundeten  Spitzen        Fig.  16.   Bei  abgeflachten  Spitzen        Fig.  17.  Bei  abgeflachten  Spitzen 


und  ausgerundetem  Grund. 


und  ausgenindetem  Grund. 


und  flachem  Grund. 
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mit  abgerundeter  Spit- 
ze und  ausgerundetem 
(irund.  Fig.  16  stellt 
das  Gewinde  mit  ab- 
geflachten Spitzen  dar, 
und  in  Fig.  17  ist  das 
Gewinde     mit  abge- 
flachten  Spitzen  und 
flachem  Grund  gezeigt. 
Für  Dichtungsgewindt 
kommt  nur   die  Aus- 
führung nach  Fig.  15 
in  Betracht.    Soll  ein 
wesentlicher  Unter- 
schied   zwischen  dem 
Gewindedurchmesser 
und   dem  darauf  fol- 
genden zylindrischen 
Ted  bestehen,  so  wird 
man  Ausführung  nach 
Fig.  16  wählen,  um  das 
Absetzen    auf  einen 
größeren  Nenndurch- 
messer zu  vermeiden. 
Kleinere  Werkstätten, 
in   denen  der  Dreher 
sich    seine  Gewinde- 
stähle selbst  herstellt 
und      schleift  sowie 
Armaturenwerkstätten 
werden    die  einfache, 
leicht  herzustellende 
und    leicht    zu  prü- 
fende     Form  nach 
Fig.  17  vorziehen.  Diese 
Ausführungen  sind  alle 
gegeneinander  aus- 
wechselbar, irgend- 
welche Klemmungen 
der  Spitzen   und  des 
Grundes     können  in 
keinem  Fall  eintreten, 
die    Gewinde  tragen 
stets  in  den  Flanken. 
In  Fig.  18    sind  die 
Toleranzfelder  der  ver- 
schiedenen Ausfüh- 
rungsformen zusam- 
mengelegt,   und  hia 
tritt  deutlich  das  große 
Toleranzfeld  der  Spit- 
zen hervor.  Diese  große 
Spitzentoleranz  ist  von 
großer  Wichtigkeit  für 
die  Verwendung  von 
normalen  Lochbohrem 
bei  der  Herstellung  von 
Muttern     und  über- 
haupt Muttergewinden, 
mit  denen  man  außer- 
dem möglichst  an  das 
größtzulässige  Maß 
herangeht,     um  eir 
leichtes  Schneiden  dei 
Gewindebohrer  zu  er 
wirken.      Die  groß« 
Spitzentoleranz  ist  abei 
auch    erforderlich  be 
der    Herstellung  vor 
schwarzen  Schrauber 
und  ähnlichen  Gewinf 
den,    bei  denen  teil 
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BERICHTE  DER  SCHRIFTLEITUNG. 


weise  Abflachungen,  der  Gewindespitzen  unvermeidlich 
sind. 

Die  Eingrifftiefe  bleibt  in  jedem  Fall  bei  Abflachung 
der  Spitze  trotz  erweiterter  Spitzentoleranz,  selbst  bei  der 
gröbsten  vorgesehenen  Tolerierung,  wesentlich  größer  als 
bei  der  gleichen  Ausführung,  jedoch  ohne  erweiterte  Spitzen- 
toleranz beim  With Worth- Gewinde.  Es  bleiben  bei  dem 
neuen  Gewinde  etwa  %  der  Eingrifftiefe  des  theoretischen 
Gewindes  übrig,  während  sie  beim  Whitworth- Gewinde  ohne 
erweiterte  Spitzentoleranz  schon  auf  etwa   1/2  zusammen- 
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Fl».  18.   Summe  der  Toleranzfelder  von  Fig.  15— 17. 

schmolz.  Fig.  19  zeigt  die  neue  Weltgewindeform  mit 
der  gröbsten  Tolerierung  für  i  mm  Steigung. 

Da  Dichtungsgewinde  und  Kraftgewinde  durch  die 
Weltgewindeform  die  gleiche  Grundform  erhalten,  so  wird 
man  dies  Gewinde  auch  auf  die  Gasrohrgewinde  übertragen 
Hierbei  wird  man  zweckmäßig  auch  die  Rohrdurchmesser 
neu  festlegen,  und  zwar  so,  daß  die  Außendurchmesser  dieser 
Rohre  den  normalen  Durchmessern  der  Feingewinde  ent- 
sprechen und  also  die  Gasgewinde  keine  besonderen  Ab- 
messungen erhalten.    Für  dünnwandige  Messingrohre,  wie 


sie  z.  B.  viel  in  der  Beleuchtungsindustrie  gebraucht  werden 
sind  natürlich  feinere  Steigungen  erforderlich;  hierfür  ist 
das  Fem-Fein-Gewinde  noch  zu  grob;  man  wird  für  diesen 
Fall  vielleicht  durchgängig  0,75  mm  Steigung  vorsehen 
Durch  vorstehende  Abhandlung  ist  gezeigt,  daß  es  ohne 
weiteres  möglich  ist,  eine  Gewindeform  zu  schaffen  die 
allen  Ansprüchen  und  Wünschen  entspricht,  die  in  der  Her- 
stellung teilweise  weniger  Schwierigkeiten  bietet  als  die 
bisherigen  Gewinde,  und  die  heute  noch  verhältnismäßig 
leicht  ohne  wesentliche  Schwierigkeiten  eingeführt  werden 


Flg.  19.  Weltgewindeform  mit  Grobtoleranz  entspr.  i  mm  Steigung. 

kann,  da  sie  mit  dem  S.  I.-Gewinde  sozusagen  auswechselbar 
ist,  soweit  überhaupt  ein  Durcheinanderpassen  der  bisher 
ohne  vorgeschriebene  Toleranzen  hergestellten  Gewinde  vor- 
handen ist.  Die  Gewindeform  deckt  sich  auch  bzw  ver- 
mittelt die  bisher  in  England  und  Amerika  gebrauchten 
Gewindeformen  soweit,  daß  diese  Länder  sich  sicher  dieser 
Form  gegenüber  nicht  ablehnend  verhalten  werden,  sobald 
sie  sich  entschließen,  das  Zollmaß,  wenigstens  für  Gewinde 
aufzugeben,  wodurch  ein  einheitliches  Gewinde  in  der  gan- 
zen Welt  entstehen  würde. 
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Einheitssystem  und  Werkzeuglager. 

Der  folgende  Beitrag  zur  Frage;  Einheitswelle 
oder  Einheitsbohrung?  ist  dem  Sonderheft  zur 
Leipziger  Messe  der  Loewe-Notizen,  Jahrg.  5, 
März  1920,  entnommen. 

Der  Normenausschuß  der  Deutschen  Industrie 
hat  als  Grundlage  für  das  Grenzlehrensystem  vier 
Gütegrade  festgesetzt,   von  denen  die  höchstwertigen, 
die  „Edelpassung"   und    die  „Feinpassung",    für  beide 
Systeme  genormt  sind.    Die  Edelpassung  ist  infolge  ihrer 
geringen  Toleranzen  offenbar  mehr  für  Feinmeß apparate 
zu  wissenschaftlichen  Zwecken  u.  a.  bestimmt  und  dürfte 
der  Verteuerung  der  Fabrikation  wegen  schwerlich  in  der 
-Maschinenindustrie  Eingang  finden.    Anderseits  ist  bei  den 
beiden  geringstwertigen  Paßformen,  der  „Schlichtpassung" 
und  der  „Grobpassung"  die  erforderliche  Gleichmäßigkeit 
der  einzelnen  Sitzartenjdurch  Aussuchen  der  zusammen- 
gehörenden Teüe  zu  erzielen;  auf  eine  völlige  Austausch- 
barkeit wird  dabei  aber  verzichtet.     Die  „Feinpassung" 
durfte  daher  der  Gütegrad  sein,   dem  die  zweckmäßige 
Herstellung  von  Werkzeugmaschinen  und  ähnlichen  Ma- 
schinen zugrunde  gelegt  werden  muß.   Es  erhebt  sich  nur 
die  Frage,  welchem  der  beiden  Systeme:  „Einheitsbohrung" 
oder  ,, Einheitswelle"  der  Vorzug  zu  geben  ist. 

Über  ein  brauchbares  Grenzlehrensystem  verfügt  heute 
wohl  jede  größere  Fabrik  des  Werkzeugmaschinenbaues; 
die  Festlegung  der  Toleranzen  konnte  der  Normenausschuß 
daher  zum  größten  Teil  vom  Gesichtspunkt  der  Normung 
losen.  Die  Frage  des  Einheitssystems  ist  dagegen  mit  der 
Fabrikation  aufs  innigste  verknüpft  und  muß  daher 
nach  anderen  Grundsätzen  beurteüt  werden.  Ihre  außer- 
ordentliche Wichtigkeit  wird  von  allen  Fachleuten  aner- 
kannt.  Dazu  kommt,  daß  auch  aus  den  Kreisen  der  Werk- 


zeugmaschinenindustrie die  Urteile  über  die  Wahl  des 
zweckmäßigen  Einheitssystems  geteilt  sind.  Besonders 
hinsichtlich  der  Werkzeugausrüstung,  die  das  eine  und  das 
andere  System  erfordert,  gehen  die  Meinungen  auseinander. 
Der  vorliegende  Aufsatz  soll  zur  Klärung  dieser  Frage  bei- 
tragen. 

Es  ist  bekannt,  daß  es  viel  leichter  ist,  eine  Welle 
z.  B.  um  Vioo  mm  stärker  bzw.  schwächer  auszuführen  als 
ein  Loch,  und  daß  sich  die  Welle  vor  allem  viel  leichter 
messen  läßt  als  die  Bohrung.  Mit  4  Mikrometerschrauben, 
abgestuft  von  25  zu  25  mm,  kann  man  alle  Wellendurch- 
messer von  I  bis  100  mm  genau  messen,  während  zum 
Messen  der  Bohrung  ein  so  bequemes  und  zuverlässiges 
Universalmeßwerkzeug  nicht  vorhanden  ist.  In  der  Massen- 
fabrikation vor  allem  ist  es  unwirtschaftlich,  eine  Bohrung 
ohne  Kaliberdorn  zu  messen. 

Im  Werkzeugmaschinenbau  und  ähnlichen  Fabrika- 
tionszweigen dürfte,  worauf  schon  öfter  hingewiesen  worden 
ist,  aus  fabrikationstechnischen  Gründen  hauptsächlich 
die  abgestufte  Welle  in  Frage  kommen,  im  Gegensatz  zu 
einigen  anderen  Gebieten,  wie  z.  B.  dem  Transmissionsbau, 
der  die  glatte  Welle  besitzt  und  daher  die  Einheitswelle 
bevorzugt.  Die  Einheitsbohrung  verlangt  vom  Werkzeug- 
maschinenbau lediglich  Rachenlehren  in  den  verschiedenen 
Passungen  auf  Lager  zu  halten;  soll  er  sich  zur  normalen 
Welle  bekehren,  so  ist  außer  einer  entsprechend  hohen 
Anzahl  von  Kaliberdornen  eine  große  Anzahl  von  Bear- 
beitungswerkzeugen nötig  (wie  z.  B.  von  Reibahlen,  Ein- 
stellkaliberringen, Drehdornen,  Schleifdornen,  Aufspann- 
dornen und  Büchsen  für  Zahnräder,  Aufspanndornen 
zum  Vorfräsen  von  Kegelrädern  und  Fräsen  von  Kupp- 
lungen, Meßdornen  und  Büchsen  zur  Meßmaschine  für 
Zahnräder,    Führungsbüchsen   für   Zapfensenker,  Messer- 
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Stangen,  1  uhrungshülsen  für  Reibahlen,  sowie,  von  l  üh- 
runKsbüchsen,  KontroUdornen  und  Vernier-Büchsen),  die 
alle  in  den  Wcrkzcuglagcrn  und  teilweise  auch  in  der  Revision 
vorrätig  gehaftcn  werden  müssen.  Da  diese  sämtlichen 
Werkzeuge  im  Werkzeugmaschinenbau  fast  in  allen  Durch- 
messern von  3  bis  loo  mm  vorhanden  sein  müssen  und  ihre 
Instandhaltung  sehr  viel  Aufmerksamkeit  erfordert  und 
gro[.li-  rnk'.stcn  vffursacht,  so  wäre  ein  starkes  Anwachsen 
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aller  Verwaltungs-  und  Instandhaltungskosten,  eine  be- 
trächtliche Vermehrung  der  Werkzeugmacher  und  damit 
eine  weitere  Abhängigkeit  von  dieser  Arbeitergruppe, 
endlich  große  Werkzeuglager,  Unübersichtlichkeit  der  An- 
lage und  erhöhte  Anforderungen  an  die  Ausgabe  die  weitere 
I'"olge. 

Im  I-olgenden  sollen  nun  die  im  Werkzeugmaschinen- 
bau gebräuchlichsten  Werkzeuge,  so  wie  sie  jedes  System 
erfordert,  bildlich  einander  gegenübergestellt  und  kurz 
erläutert  werden.  Zum  besseren  Verständnis  sind  den 
Skizzen  die  Katalogbezeichnungen  der  Werkzeuge  von 
f.udw.  Loewe  &  Co.  A.  G.  beigefügt,  soweit  es  sich  um 
normale  Ausführungen  handelt. 

Als  Pa.ssungen  kommen  in  Frage;  leichter  Laufsitz, 
Laufsitz,  Schiebesitz,  Festsitz  und  einige  Preßsitzpassungen, 
und  zwar  für  die  Durchmesser  der  Zahlentafel,  die  aber 
nur  die  von  3  bis  100  mm  umfaßt. 
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Durchmessertafel. 

Für  alle  diese  Durchmesser  müssen  nachstehend  auf- 
geführte Werkzeuge  für  die  verschiedenen  Passungen  in 
den  Werkzeuglagern  und  Revisionen  vorrätig  sein,  wenn 
auf  eine  schnelle  und  zweckmäßige  Fabrikation  Wert  ge- 
legt wird. 

Reibahlen  verschiedenen  Art, 

dJe  für  einen  Betrieb  nötig  sind. 

HachsteUbart  tiaschinen. 


fhxhinen-fleibahben  Oa 


Maschinen -Reibahlen  Gc 


Maschinen  -fleibahlen 
Oda  u Gdb 


Aachitellbare  flasehinen- 
fiebafiLen  Gga 


Machsteübare  Hasdiinen-, 
fleibaMen  Ggb 


Reibahlen  Gla 

S2-'100/ni>. 


Verstellbare  fUscfiinen- 
fhibahlen  ßfa 


Verstellbare  Maschinen  ■ 
Hejbahlen  Gfb 


Spezal  ffeibdihlen 
für  fuhrvngshuLsen 


NachsteUtjare  Spez  Reib- 
ahlen für  fuhrungshulsen 


Hand-ßeibahlen  Set/ Gel 

5  -25fmi 


Fl».  3. 


NachsteUbare  Hand-Reibahlen  Gey 

ff-  25  mm 

Titc.  *. 
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1.  Kaliberdorne   (Fig.  i). 

Diese  müssen  in  der  Massen-  und  Reihenfabrikation 
allen  Passungen  vorrätig  sein. 

2.  Rachenlehren  (Fig.  2). 

Die  Einheitsbohrung  verlangt  Rachenlehren  in  allen 
issungen,  die  Einheitswelle  solche  in  nur  einer  einzigen. 
3.  Reibahlen  (Fig.  3). 
Reibahlen  müssen  in  2  Ausführungen,  und  zwar  mit 
^ndem  Anschnitt  (für  Stahl)  und  mit  konischem- Anschnitt 

Einstell- Kaliber  ringe    M  aae. 
Einheitsbohrimi^^ 


Einheifstvelte. 


Idehlt  Laafbohnng  Laufbohrung        Schiebebohrung  Featbohrunj 


Fig.  5. 

Br  Gußeisen)  vorrätig  sein.  Für  Stahl  kann  man  konischen 
Anschnitt  nicht  verwenden,  da  die  Spanbildung  dann  zu 
groß  wird.  Das  Loch  wird  unsauber  und  rissig,  ferner 
brechen  die  Reibahlen  bei  zu  großer  Spanbildung. 

Für  Gußeisen  ist  zur  Erzielung  sauberer  Arbeit  ko- 
nischer Anschnitt  zu  wählen.  Für  das  Vorreiben  verwendet 
man  gewöhnlich  feste  Reibahlen,  die  widerstandsfähiger 
als  nachstellbare  sind,    Sie  müssen  in  allen  Passungen  vor- 

Dnefidorne. 


Kurze  II  lange 
Drehc/ornela 


Dnheitsbohrung 

Vensteäbare 
•SpezMreMorne 


leichte  Laufbohrung 

[inheitswelle 

LdUifbohruncf  Schiei 

wbohrung  Festbohrmtj 

Fig.  e. 

rätig  sem.  Für  das  Nachreiben  der  Bohrungen  von  18  mm  0 
an  kommen  nur  nachstellbare  Reibahlen  in  Frage.  Sie 
haben  einen  geringen  Span  zu  nehmen  und  dienen  haupt- 
sächlich zum  Regulieren. 

Nachstellbare  Reibahlen  kann  man  allerdings  für  ver- 
nedene  Passungen  einstellen.     Das  trifft  für  solche  Be- 
tnebe zu,  wo  die  Reibahlen  nicht  in  ständigem  Gebrauch 
s.«H     In  Fabriken  jedoch,  in  denen  Maschinen  in  Massen 

Schleif  dorne  Da 


Emheitsbohrunq 


oder  Reihen  hergestellt  werden  und  die  Reibahlen  daher 
standig  benutzt  sind,  ist  es  sehr  umständlich,  kostspielig 
und  zeitraubend,  derartige  dauernde  Verstellungen  vorzu- 
nehmen. Grundreibahlen  lassen  sich  für  kleinere  Durch- 
messer außerdem  sehr  schlecht  verstellen,  und  doppelseitig 
verstellbare  Reibahlen  sind  nur  für  durchgehende  Löcher 
verwendbar.  Ein  ständiges  Umstellen  und  Umschleif en 
wurde  auch  einen  starken  Werkzeugverbrauch  herbei- 
fuhren und  die  Löhne  der  Werkzeugmacherei  steigern. 


Aufspanndorne  und  Büchsen 

ium  Fräsen  yon  Stirnrädern. 


Einheitsbohrona. 


iS'-  70  mm 


EinheifswelLe. 

iöufbohrung 

Schiebebohrvng 

F&stbohrung 

Fig.  8. 

In  Flg.  4  sind  die  verschiedenen  Reibahlen  aufgeführt, 
die  in  einer  neuzeitigen  Werkzeugmaschinenfabrik  vorrätig 
sein  müssen. 

Aufspanndorne 

zum  Vorfräsen  mn  Kegelrädern  u.  Fräsen  von  Kupplungen. 


Einheitsbohrunq. 


Einheitsweile. 

Laufbohrung 

Schiebebohrung 

Festbohrung 

KlK.  9. 


Meßdorne  und  Büchsen 

zur  Meßmaschine  für  Zahnnädpr 


EinheitsbohrunQ. 


Me/^buchsen 


(2  iSOmm 


Einheitswelle 


leichte  Ldiffbohrun^        Laufbohrung       Sch/ebebohrunq  fesibohrung 


fig-  7. 


Emheitsi^etie 

Laufbohrung 

Schiebeb  ohrung 

festbohrung 

Tig,  10. 
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.,.    Einstellkalibcrringc     für     Reibahlen    (Fig.  5)- 
Mit  diesen  Ringen  wird  der  Durchmesser  der  Rcibalilen 
gemessen.     Sie  müssen  vorhanden  sein,  wenn  man  nicht 
die  Reibalilen  am  Arbeitstück  ansprobieren  will,  wodurch 
viel  Zeit  vergeudet  und  viel  Ausschuß  erzeugt  wird. 
5.  Drehdorne  (Fig.  6). 
Es  gibt  feste  und  verstellbare  Drehdorne;  l>eide  Arten 
werden  in  gleichem  Umfange  gebraucht.  Verstellbare  Dreh- 
dorne müssen  ebenfalls  für  die  verschiedenen  Passungen 
hergestellt  werden,    wenn   genau   laufende  Arbeit  erzielt 
werden  soll. 

Büchsen  für  Zapfensenken  Hd 


ünheitsbohrunq 


Einheitswelle 

Laufbohrung 

Schiebebohrung 

Festbohnmg 

Tig.  11. 

8.  Aufspanndorne  zum  Vorfräsen  von  Kegel- 
rädern   und     Fräsen     von    Kupplungen   (Fig.  9). 

Diese  werden  als  feste  und  verstellbare  Dorne  geführt. 

9.  Meßdorne  und  Büchsen  zur  Meßraaschine  für 

Zahnräder  (Fig.  10). 
Diese  sind  erforderlich,  um  den  Teilkreisdurchmesser 
der  gefrästen  Räder  zu  messen  und  um  die  Räder  auf  Rund- 

•  FührunQshülsen 

für  ficibahlen 


Einheit  sbohrunQ 

,  ^        .  ,  laultnd  für  »Ue  Bohrungen 

Behripindel  / 


6.  Schleifdorne  (Fig.  7). 
Schleifdorne  hält  man  vorteilhaft  gesondert  von  den 
Drehdornen,  da  sie  dem  Spandruck  nicht  so  sehr  ausgesetzt 
sind  wie  die  Drehdorne  und  deshalb  länger  rund  laufen. 
Für  die  Schleiferei  kommen  nur  feste  Dorne  in  Frage  (z.  B. 
die  Drehdorne  Da),  wenn  genau  laufende  Arbeit  erzielt 
werden  soll.  Sie  müssen  in  allen  Passungen  auf  Lager  liegen. 

7.  Aufspanndorne  und  Büchsen  für  Räderfräserei 
(Fig.  8). 

Sie  dienen  zum  Fdräsen  der  Zahnräder  und  müssen  in 
den  verschiedenen  Passungen  vorrätig  sein. 

Messerstangen. 

Einheitsbohrvr^a. 


Bohrspindel  ,  , 


?  - 


1     /  ISC^ 
lAufend  f'Jr 
aUe  Bchnjpgen 


IT 


10^  90r^K* 


Einheifsivelle 


Festbohn/ng 
 ^ 


laufend  für 
Festbohrvng 


lAufbohning 

Einheitiwcllt 


-£ 


Feilböhrung 


ir\ 


Buchse: 

oußen  schiebend  für 
Feitbohrong 
innen  .  Feilbohrung 


Uufend  für 
Fetlbohrung 


Schltbebohrung 


Isvfencf  für 
Schiebebohnjng 


Fig.  13. 

laufen  zu  prüfen.    Diese  Werkzeuge  sind  ebenfads  in  dei 
verschiedenen  Passungen  auf  Lager  zu  halten. 
10.  Führungsbüchsen   für    Zapfensenker   (Fig.  11) 

Diese  Senker  werden  zum  Nabenschneiden  und  zi 
Einsenkungen  verwendet.  Die  Büchsen  müssen  mindesten 
für  Fest-  und  Schiebebohrung  vorhanden  sein. 

II.  Messerstangen  (Fig.  12). 

Sie  dienen  zum  Nabenanschneiden  und  für  genau* 
Einsenkungen.    Die  Stangen  sind  gehärtet  und  geschUffea 

12.  Führungshülsen   für   Reibahlen  (Fig.  13). 
Die  Hülsen  müssen  genau  laufen,  sind  gehärtet  um 
geschliffen.     Sie  finden  Verwendung  in  der  WagerecW 
und  Senkrechtbohrerei,  und  zwar  beim  Bohren  und  Reibe 
gegenüberliegender  Löcher. 

Führungsbüchsen 

für  Meiserstanaen  u.  Führungshülsen. 

Einheitsbohrvng 


Einheitstvetle. 


Festbohning 


Laufbohrung 


laufend  für  festboftrg. 

av8cn :  schiebend  fyt 
F^tbahrvng 
innen :  Festbohrvng 

Fig.  12, 


Schiebebohrvng 


:  itt -r'- 


taufend  für 
Schietiebohrg 


20-150  mm.. 
Amvendungsbeispiele 


Einheitswelle 

Laufbohrung 

5<:hiebebohrung 

Festbohrvng 

■ 

Flg.  14. 
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13.  Führungsbüchsen  für  Messerstangen  und  Füh- 
rungshülsen (Fig.  14). 
Diese  finden  in  der  Wagerechtbohrerei  bei  größeren 
Bohrungen  Verwendung,  damit  Messerstangen  und  Füh- 
rungshülsen für  Reibahlen  nicht  in  allen  Durchmessern 
N  orrätig  zu  halten  sind,  zugleich  auch  zur  Schonung  der 
I  >ohrungen. 

14.  Kontrolldorne  (Fig.  15). 
Sie  dienen  zum  Kontrollieren  langer  Bohrungen  und 
egenüberliegender  _  Bohrungen  auf  genaues  Fluchten. 

Kontrolldorne . 
Einheitsbohruna. 


Fig.  15. 

15    Büchsen   zum  Messen   von  Lochentfernungen 
^  (Fig.  16). 

Die  Bohrungen  dieser  Büchsen  sind  gleich  groß,  so 
daß  eine  Schiebelehre  und  ein  Dorn  für  alle  vorkommenden 
Büchsen  verwendet  werden  können.  Ihr  äußerer  Durch- 
messer ist  veränderlich. 

Ein  Blick  auf  die  Tafeln  zeigt,  welche  Wirkungen  die 
Einführung  der  Einheitswelle  auf  die  Herstellungskosten 
von  Werkzeugmaschinen  ausübt.  Eine  weitere  Folge  wird 
die  starke  Nachfrage  nach  Werkzeugen  sein,  von  den  hohen 

Büchsen 

zum  Messen  von  Lochentfernunoen. 
Einheitsbohrun^. 


EinheitsweUe 

Laufbohrung 

Schiebebohrung 

fesibohrung 

Fi».  16. 

Preisen  ganz  zu  schweigen.  Heute  schon  weiß  jeder  Ein- 
käufer, wie  schwer  es  oft  ist,  gute  Werkzeuge  im  Handel 
zu  erhalten.  Bedingt  bereits  die  Einheitsbohrung  ein  großes 
Lager  der  verschiedensten  Werkzeuge,  damit  in  der  Be- 
lieferung der  Kundschaft  kein  Verzug  entsteht,  so  dürfte 
es  bei  Einführung  der  Einheitswelle  bedeutend  schwieriger 
sein,  alle  diese  Werkzeuge  noch  in  6  Passungen  auf  Lager 
'ZU  halten.  Gelingt  dieses  Ziel  dennoch,  so  muß  mit  der  Mög- 
lichkeit gerechnet  werden,  daß  bestimmte  Sätze  als  schwer 
verkäuflich  veralten  und  dadurch  die  Unkosten  wachsen. 


kur- 
kur- 
lan- 
lan- 


Besondere  Schwierigkeiten  würde  der  Übergang  von 
der  Emheitsbohrung  zur  Einheitswelle  in  solchen  Betrieben 
bereiten,  die  eine  vollständige  Einrichtung  für  die  Ein- 
heitsbohrung besitzen.  Da  eine  Reihe  von  30  bis  -jo  Werk- 
zeugmaschinen oft  erst  in  i  bis  H/^  Jahren  fertig  ist,  so 
durften  die  vorhandenen  Werkzeuge  nicht  mit  einem  Schlage 
beseitigt  werden,  sondern  müßten  bis  zur  Beendigung  der 
Reihe  im  Gebrauch  bleiben,  während  gleichzeitig  neu  be- 
stellte Maschinen  der  gleichen  Art  mit  Werkzeugen  nach 
dem  neuen  System  hergestellt  würden.  Auf  jeden  Fall 
mußte  man  der  Industrie  die  genügende  Zeit  zur  Umstellung 
lassen,  um  sie  vor  schweren  Erschütterungen  zu  bewahren. 

Dinnebier. 

Neue  'D I  Normblätter. 
Entwürfe  neuer  Normblätter: 

Einspruchfrist:   15.  Juni   1920,    für  Fachnormen  des  Bau- 
wesens:   15.  Juli  1920. 

DI  Norm  323  (Entwurf  i) :  Normalzahlenreihe 

DI  Norm  351  (Entwurf  i):  Handgewindebohrer. 
Whit  Worth- Gewinde. 

DI  Norm  352  (Entwurf  i) :  Handgewrndebohrer , 
Metrisches  Gewinde. 

DI  Norm  354  (Entwurf  i):  Mutterbohrer  mit 
zem    Schaft,  Whitworth-Gewinde. 

DI  Norm  355  (Entwurf  i) :  Mutterbohrer  mit 
zem  Schaft,  Metrisches  Gewinde. 

DI  Norm  356  (Entwurf  i) :  Mutterbohrer  mit 
gem   Schaft,  Whitworth-Gewinde. 

DI  Norm  357  (Entwurf  i) :  Mutterbohrer  mit 
gem.  Schaft,  Metrisches  Gewinde. 

DI  Norm  358  (Entwurf  i):  Schneideisengewinde- 
bohrer, Whitworth-Gewinde. 

DI  Norm  359  (Entwurf  i) :  Schneideisengewinde- 
bohrer, Metrisches  Gewinde. 

DI  Norm  361  (Entwurf  i) :   Starke  Handbackenboh- 
rer, Whitworth-Gewinde. 

DI  Norm  362  (Entwurf  i) :   Starke  Handbackenboh- 
rer,  Metrisches  Gewinde. 

DI  Norm  370  (Entwurf  2):  Lichte  Durchmesser  der 
Armaturen.    Nennweiten  der  Rohrleitungen. 

DI  Norm  371  (Entwurf  2):  Nieder  druckrohre  aus 
Flußeisen. 

DI  Norm  372  (Entwurf  2) :  Mitteldruckrohre  aus 
Flußeisen. 

D  I  Norm  373  (Entwurf  2):   Hochdruckrohre  aus 
Flußeisen. 

DI  Norm  374  (Entwurf  2):  Verstärkte  Hochdruck- 
rohre aus  Flußeisen. 

DI  Norm  434  (Entwurf  i) :   Unterlegscheiben  für 
U-Eisen. 

DI  Norm  435  (Entwurf  i):  Unterlegscheiben  für 

T-Eisen. 
D  I  Norm  454  (Entwurf  i) : 

Ziegel:  Pfannen 

hörige  Gratziegel. 
D  I  Norm  455  (Entwurf  i) :  Fassungs-  Fachnormen 

vermögen  von  Betonmisch-  des 

maschinen.  Bauwesens. 
D  I  Norm  456  (Entwurf  i):  Abdeck- 

platten      aus      Beton  für 

Mauern. 

D  I  Norm  510  (Entwurf  i) :  Maschinenbackenbohrer, 

Whitworth-Gewinde. 
DI  Norm  511  (Entwurf  t):  Maschinenbackenbohrer, 
Metrisches  Gewinde. 
Einsprüche  zu  richten  an  die  Geschäftsstelle  des 
Normenausschuß     der     Deutschen  Industrie", 
Berlin  NW.  7,  Sommer- Str.  4a. 
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Die  technischen  Industrien  auf  den  Leipziger 
Mustermessen  1916,  1919,  1920. 

Schon  seit  Jalircii  hatten  verbcliicdi-iic  technische 
Industrien  sich  die  Vorteile  der  Leipziger  Messen  zunutze 
zu  ina(  hcn  angefangen.  Aber  erst  als  im  Kriege  die  Ver- 
kehrsschwiciigkeiten  und  die  Verteuerung  aller  Werbe- 
tätigkeit immer  erluhlicher  wurden,  wurde  das  Bedürfnis 
nach  Dienstbarmaclumg  der  zeit-  und  kraftsparenden  Hin- 
richtungen der  Messe  allgemein.  Daß  im  Jahre  1918  eine 
l,esondere  Technische  Messe  geschaffen  wurde,  führte 
auch  daxu,  daß  die  bis  dahin  in  zahlreichen  Meßpalästen 
/erstreut  untergebracht  gewesenen  Erzeugnisse  der  tech- 
nischen Industrien  fortan  in  wenigen  Meßhäusern  vereinigt 
wurden.  Das  beistehende  Schäubild  veranschaulicht  das 
durch  diese  Neuerungen  bewirkte  rasche,  sprunghafte  An- 
wachsen der  Ausstellerzall!. 


Die  Abteilung  ,,SiedelunR"  wird  die  geschichtliche 
Entwicklung  des  Wohnungs-  und  Siedelungswesens,  den 
heutigen  Hausbau,  unter  Verwendung  der  neuzeitlichen 
sparsamen  Bauweise,  Wohnungseinrichtungen  usw.  um- 
fassen,- Die  Abteilung  „Sozialfürsorge"  wird  sämtliche 
Fürsorgefragen  der  Zeit,  u.  a.  Kranken-  und  Versiche- 
rungswesen und  Kriegsfürsorge,  aufrollen.  Die  Abteilung 
,, Arbeit"  in  Handel,  Gewerbe  und  Industrie  wird  die 
Entwickelung  des  Arbeits-  und  Lohnwesens,  des  Unter- 
nehmertums, der  Geldwirtschaft  und  der  Bedeutung  der 
einzelnen  Berufsgruppen  für  unser  Wirtschaftsleben,  alle 
Ersatzstoffe  und  Strcckungsmittel  der  schwer  erhältlichen 
und  teuren  Rohstoffe  nebst  Verwendungsarten  und  die 
Anwendung  zweckmäßiger  Arbeitsverfahren  vorführen. 
Weiter  wirfl  sie  auf  .den  Ersatz  tierischer  Arbeitskräfte 
durch  maschinelle  Arbeitsleistung,  z.  B.  in  der  Landwirt- 
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Die  technischen  Industrien  auf  den  leipziger  Mustermessen. 


Zur  Herbstmesse  1916  betrug  die  Ausstellerzahl  der 
technischen  Industrien  420,  die  Gesamtausstellerzahl  2549, 
davon  ist  also  die  erste  Zahl  etwa  16  vH.  Zur  Herbstmesse 
1918  waren  unter  9518  Ausstellern  3107  mit  technischen 
Erzeugnissen,  also  etwa  33  vll.  Für  die  Frülijahrsmesse 
1920  sind  die  allerdings  nur  als  vorläufige  (da  Anfang 
März  ermittelt)  anzusehenden  Zahlen  getrennt  nach  Be- 
schickern der  Allgemeinen  ^Mustermesse  und  der  Technischen 
Messe  wiedergege.ben,  und  zwar  waren  bis  dahin  je  3176 
bzw.  2284  technisch-industrielle  Aussteller,  im  ganzen  also 
5460  vertreten,  soweit  die  im  Schaubild  aufgeführten 
Gruppen  in  Betracht  kommen. 

Diese  Angaben  sind  der  Nr.  6  vom  6.  März  1920  der 
amtlichen  Messezeitung  „Die  Technische  Messe"  entnommen 
und  nach  Mitteilungen  des  Messeamtes  ergänzt.  S. 


Mitteldeutsche  Ausstellung  für  Siedelung,  Sozial- 
fürsorge und  Arbeit  in  Magdeburg  1921. 

In  Magdeburg  auf  dem  sogen.  Rotenhorn  rings  um  den 
Mittagssee  auf  etwa  800  000  qm  großem  Gelände  wird  die 
Mitteldeutsche  Ausstell'ung  für  Siedelung,  Sozial- 
fürsorge und  Arbeit  im  Jahre  1921  die  Aussteller  in 
Hallen  und  zum  Teil  auch  in  Siedelungshäusem  vereinigen. 

Geschäftsführer  der  Ausstellung  ist  Wilhelm  Bieger, 
Magdeburg,  Kaiser-Str.  30. 


Schaft,  auf  die  Erschließung  und  Nutzbarmachung  br;. 
liegender  Bodenprodukte,  deren  Abbau  sich  im  Gegens 
zu  früher  als  ertragreich  empfehlen  dürfte,  auf  den  Ausl 
des  Binnenschiffahrt-  und  Kanalwesens  sowie  des  L. 
und  Kraftverkehrs  zur  Entlastung  der  bisherigen  \ 
kehrseinrichtungen  und  auf  die  Nutzbarmachung  vorL 
dener  Wasserkräfte  und  Bodenprodukte  in  hochwertig 
Kraftquellen  zu  preiswerter  Elektrizität-  und  Gasvei 
sorgung  verweisen.  ^' 

BÜCHERBESPRECHUNGEN. 

Theorie  des  Riementriebs.  Von  Dr.-Ing.  Wilhelm  Si 
Julius  Springer.  Berlin  1918.  Mit  137  Textfis.  1 
geh.  M  12. — 

Der  Verfasser  hat  sich  das  große  Verdienst  erworben,  i 
Aufklärung  der  recht  schwierigen  und  verwirrten  Frage  der  Riemt 
theorie  dadurch  beigetragen  zu  haben,  daß  er  die  gesamte  dM^ 
bezügliche  Literatur  gesammelt  und  das  Wesentliche  daraus  wiea< 
gegeben  hat.  Nicht  auf  eigene  Versuche,  sondern  ausschiieUii 
auf  seine  Kenntnisse  der  Literatur  baut  er  seine  Riementheorie  ai 

Nach  einem  kurzen  Überblick  über  die  Geschichte  der  K 
mentheorie  geht  er  näher  auf  die  wichtigsten  Veröffentlichung 
der  letzten  Zeit  von  Skutsch,  Kutzbach,  Kammerer  u- 
Friederich  ein.  Reichlichen  Gebrauch  für  seine  Untersucüung 
macht  er  von  der  von  Kutzbach  angegebenen  Spannungs-t» ■ 
nungskurve,  die  er  als  „Sehnenkurve"  bezeichnet. 

Eme  neuartige  Darstellung  des  Verhaltens  der  Kralte 
Riementrieb  gibt  der  Verfasser  in  seinen  Fig.  7?       94-  ^ 
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BÜCHERBESPRECHUNGEN.  -  BEI  DER  SCHRJFTLElTUNG  NEU  EINGEGANGEN. 


Schaubilder  sind  sehr  geeignet,  einem  Anfänger  das  Verständnis 
der  Erscheinungen  am  Riementrieb  zu  erleichtern. 

Von  allgemeinem  Interesse  sind  seine  Bemerkungen  über  die 
Reibungsverhältnisse;  er  weist  die  Unzulänglichkeit  der  bisherigen 
Anschauungen  durch  ihre  Anwendung  auf  die  Reibung  des  Riemens 
an  der  Scheibe  nach,  jedoch  gelingt  es  auch  ihm,  ebenso  wie  zahl- 
reichen anderen  Forschern,  nicht,  die  eigentümliche  Erscheinung 
daß  der  Reibungskoeffizient  mit  der  Geschwindigkeit  wächst  zu 
erklären.  ' 

Sein  engerer  Beruf  als  Elektrotechniker  veranlaßt  den  Ver- 
fasser, Parallelen  zwischen  Gesetzen  der  Elektromechanik  und 
zwischen  Erscheinungen  am  Riemen  zu  ziehen.  So  führt  er  den 
Begriff  der  Hysteresis  des  Riemenleders  ein  und  weist  damit 
eine  bisher  wenig  beachtete  Quelle  für  Energieverluste  und  für  Er- 
wärmung des  Riemens  nach. 

Von  Interesse  für  den  Praktiker  ist  allein  das  alle  diese  Be- 
trachtungen krönende  und  zusammenfassende  Kapitel  über  die 
Vorausberechnung  von  Riementrieben.  Die  vom  Verfasser  vor- 
geschiiebene  Berechnung  ist  jedoch  so  außerordentlich  verwickelt 
und  verlangt  ein  so  gründliches  Eindringen  in  die  schwierigen  Ver- 
hältnisse des  Riementriebes,  daß  sie  bei  der  großen  Menge  der 
kleinen  und  mittleren  Riementriebe  schwerlich  angewendet  werden 
wird.  Daß  die  Bemessung  des  Riementriebes  trotz  aller  Mahnungen 
der  Fachwelt  immer  noch  nachlässig  betrieben  wird,  ist  bedauerlich, 
aber  verständlich,  und  diese  Geringschätzung  wird  auch  durch  die 
Bemühungen  des  Verfassers  nicht  aus  der  Welt  geschafft  werden. 

Es  ist  jedoch  unbedingt  wünschenswert,  daß  die  Kenntnis 
der  Erscheinungen  am  Riementrieb  größere  Verbreitung  fände, 
und  zu  diesem  Zweck  ist  das  genannte  Buch  ein  recht  geeignetes 
Mittel.  Dr.  Zwick. 

Industrie  und  Technik  —  Engineering  Progress  —  El 
Progreso  de  la  Ingenieria.  Monatschrift.  Herau.sgeber: 
Verein  deutscher  Ingenieure,  Verein  deutscher 
Eisenhüttenleute,  Verband  Deutscher  Elektrotechni- 
ker. Schriftleiter:  Prof.  Conrad  Matsch oss,  Berlin  NW.  7, 
Sommer- Str.  4a.  Auslandverlag  G.  m.  b.  H.,  Abtlg. 
Techn.  Blätter,  Berlin  SW.  19,  Krausen- Str.  38/39.  In  deutscher, 
engl.  u.  ,span.  Sprache.  Jährl.  Bezugspreis  jeder  Ausgabe 
M  36,—  (einschl.  Inlandporto),  auch  für  Österreich  u.  Schweiz, 
bzw.  M  48,—  (einschl.  Auslandporto),  für  Mitgl.  der  3  Vereine 
M  24,—  bzw.  M  30,—,  nur  bei  Bestellung  u.  Bezahlung  an  eine 
der  3  Vereinsgeschäftstellen.  Preis  des  Einzelheftes  M  3,— 
bzw.  M  4,  —  .    Jahrg.  i.  Nr.  i.    Jan.  1920.    48  Seiten. 

Wer  sich  Fremden  vorzustellen  beabsichtigt,  um  mit  ihnen 
n  geschäftliche  Verbindung  zu  treten  oder  sich  gemeinsam  mit 
hnen  zu  betätigen,  wird  schon  durch  seine  äußere  Erscheinung 
:inen  günstigen  Eindruck  zu  erwecken  bestrebt  sein.  Dies  bezweckt 
ind  erreicht  auch  die  vorliegende  erste  Nummer  der  neuen,  durch 
lie  drei  führenden  deutschen  technischen  Vereine  herausgegebenen 
Vuslandzeitschrift.  Vor  mehr  als  16  Jahren  geplant,  in  ihrem  Er- 
cheinen  hurch  widrige  Umstände  (zuletzt  den  Weltkrieg  und  seine 
•"olgen)  gehemmt  und  verzögert,  erscheint  sie,  mit  ihren  drei  Aus- 
.aben  in  den  für  die  deutsche  Weltwirtschaft  wichtigsten  Sprachen, 
rohl  berufen,  von  den  Fortschritten  der  deutschen  "Industrie  und 
Technik  Zeugnis  abzulegen,  für  die  Wiederaufnahme  der  Be- 
lebungen des  Auslandes  zu  Deutschland  zu  werben  und  uns  durch 
en  Nachweis  der  deutschen  Leistungen  den  Weltmarkt  aufs  neue 
»  erschließen,  so  in  friedlichem  Wettbewerb  Betätigungsfelder 
nd  Absatzgebiete  für  gediegene  deutsche  Erzeugnisse  erobernd. 

Die  äußere  Ausstattung  ist  die  denkbar  beste:  tadelloses 
'apier  (um  das  man  die  Zeitschrift  in  der  jetzigen  Zeit  des  Papier- 
langels  beneiden  könnte),  technisch  vollendeter  Druck,  reichliche, 
nschauliche  und  scharfe  Abbildungen.  Wenn  die  späteren  Num- 
lem  die.selbe  Ausstattung  aufweisen,  dürfte  der  Eindruck  im  Ans- 
ind schon  dadurch  gesichert  sein. 

Dem  äußeren  Gewand  entspricht  der  Inhalt.  Dafür  bürgt 
on  vornherein  die  Schriftleitung,  in  der  dem  Hauptschriftleiter, 
'rof.  Conrad  Matschoß  vom  V.  d.  I.,  Dr.-Ing.  O.  Petersen 
om  Verein  Deutscher  Eisenhüttenleute  und  Dr.-Ing. 
'ettmar  vom  Verband  deutscher  Elektrotechniker  zui 
eite  stehen.  Vorgeführt  sollen  die  neuesten  und  wichtigsten  Fort- 
:hritte  der  mechanischen  Industrie  werden,  unter  gleichmäßiger 
erücksichtigung  der  Gebiete:  Bauwesen,  Maschinen-  und  Schiff- 
|an,  Berg-  und  Hüttenwesen,  Elektrotechnik,  Verkehrswesen.  In 
sm  ersten  Heft  werden  Bauten  und  Maschinen  einer  Anzahl  der 
adeutendsten  und  angesehensten  deutschen  Industriewerke  ge- 
:igt. 

Von  den  größeren  Aufsätzen  der  deutschen  Ausgabe  seien' 
nige  hervorgehoben.    Dr.-Ing.  Graf  v.  Brockdorff  bietet  in 
ner  Beschreibung  des  Kraftwerkes  Golpa  das  Beispiel  eines  neu- 
artigen Dampfgroßkraftwerkes  zur  Großversorgung  mit  Elektri- 
—  Prof.  Heinrich  Dubbel  behandelt  die  Entwicklung  der 


panzenmüller  führt  durch  das  Sudhaus  und  die 
Maschincnanlage  cmer  neu  eingerichteten   Brauerei     -  Artur 
urst  schildert  den  schwierigen  Kampf  mit  dem  Grundwas.ser  bei 
K         ''.^^fr  Untergrundbahn.   -  A.   Schriever  be- 

schreibt die  Herstellung  von  Breitflanschträgern  nach  dem  Ver- 
fahren von  Sack,  bei  dem,  im  Gegensatz  zu  den  mit  Sonderwalz- 
werken arbeitenden  Verfahren  von  Gr  ey  (Differdingen)  Puppe. 
Peine)  und  Vassen-Göbel  (bisher  nicht  ausgeführt)  uAter  Um- 
bau vorhandener  Einrichtungen  in  einunddemselben  Gerüst  (Vier- 
walzwerk) gleichzeitig  eine  allseitige  Steg-,  Flanschen-  und  Kanten- 
bearbeitung stattfindet. 

Aus  dem  teilweise  abweichenden  Inhalt  der  englischen  (E  ) 
und  der  spanischen  (Sp.)  Ausgabe  seien  noch  folgende  größere  Auf- 
satze  genannt:  Elektrische  Hochspannungsanlagen  von  Prof 
W.  Petersen  (E.  u.  Sp.).  -  Neuzeitige  Gießereieinrichtung  von 
U.  Lohse  (Massenfertigung,  Formmaschinen,  Forniplatten  Form- 
sandstampfpressen, elektrischer  Antrieb,  Preßluft)  (E )  ~  Elek- 
trische Lokomotiven  (Sp.). 

In  der  Zeitschrift  wird  eine  vornehme  und  brauchbare  Ab- 
wehrwaffe m  dem  planmäßigen  Feldzug  gegen  alles  Deutsche  ge- 
boten, die,  richtig  und  sicher  gehandhabt,  zum  gewünschten  Erfolg 
verhelfen  wird.  Daß  dieser  nicht  ausbleiben  wird,  dafür  zeugen 
bereits  die  Ausführungen  ersichtlich,  die  in  der  bekannten  eng- 
lischen technischen  Zeitschrift  ,,The  Engineer"  vom  13  Febr 
1920  unter  der  Überschrift  „German  Thrust"  (Deutscher  Vorstoß) 
gemacht  werden,  und  die  deutlich  die  Besorgnis  erkennen  lassen 
es  werde  deutschem  Fleiß,  deutscher  Befähigung  und  deutschen 
Anstrengungen  in  kurzer  Zeit  gelingen,  sich  die  früher  inne- 
gehabte industrielle  Führerschaft  wieder  zu  erarbeiten  Als  ein 
in  diesem  Sinne  gefährlicher  Versuch  wird  darin  die  Herausgabe 
der  neuen  Zeitschrift,  unter  sachlicher  Anerkennung  ihrer  Vor- 
züge, gewertet.  Paul  Hirsch. 


BEI  DER  SCHRIFTLEITUNG  NEU  EINGEGANGEN. 

Bücher  und  Broschüren. 
Dittmann,    Ernst:  Berechnen    elektrischer    Leitungsnetze    2  Aufl 
f«°„'/'^5'^"-  Verlagsges.    Max    Hittenkofer,  Strelitz  i.  Meckl. 
1920.    Preis  geh.  M  10  -t-  10  vH  Zuschlag. 
Endisch, J.:   Werkzeuglehre,    Materialkunde,    Bauart,  Behandlung 
u.    Reparatur   der  Maschinenteile.     Verlag  Carl  Konegen 
(Ernst   Stülpnagel),  Wien  1920.  Preis  geh.  M.  9, — 
Gebuhrenordnungen    der    Architekten    u.    Ingenieure:  Gebühren- 
ordnung   der   Architekten    1920.  —  —  Gebührenordnung 
der  Ingenieure  1920.  Julius  Springer,  Berlin.  Preis  je  M.  1,25 
Inhalt:  Allg.  Bestimmungen.  —  Gebühren  für  bauliche,  städtebau- 
liche bzw.  kunstgewerbliche,  Sachverständigen-  u.  andere  Leistungen 
sowie  für  Leistungen  nach  der  Zeit.  —  Nebenkosten.  —  Zahlungen. 
Gumbel,L.:  Wer  ist  der  Wirklich- Blinde  ?   Eine  Frage  im  Interesse  von 
Wissenschaft  u.  Technik.    Offener  Brief    an    die   Herren  A. 
Riedler  u.  St.  Löffler.    Mit  Beitrag:  Die  unmittelbare  Rei- 
bung   fester    Körper.     Julius    Springer,  Berlin  1920.  Preis 
geh.  M.  5, — . 

Haberstolz,  P.:  Das  Maschinen  zeichnen.  4.  Aufl.  Polytechn,  Ver- 
lagsges.  Max   Hittenkofer,  Strelitz  i.  Meckl.  1920.    Preis  geh. 

M  8,  h  20  vH  Teuerungszuschläge. 

Korner,  Emil:  Ge Ic^n twer t ung  u.  Vermögensabgabe.  Herausgeber 
u.  Verlag:  Handels-  u.  Gewerbekammer  für  Schlesien  iu 
Troppau.  1920. 

Materialprüfungsamt  zu  Berlin-Lichterfelde  V^est:  Bericht  über 
die  Tätigkeit  des  Amtes  im  Betriebsjahr  1918.  Sonder- 
abdruck aus  ,, Mitteilungen  aus  dem  Materialprüfungsamt"  1919, 
Heft  5  u.  6.    Julius  Springer,  Berlin. 

Johannes:  Grundlagen  der  Arbeitsorganisation  im  Be- 
triebe mit  besonderer  Berücksichtigung  der  Verkehrs te chnik. 
Julius  Springer,  Berlin  1920.  Preis  geh.  M.  6, — . 
Wolf,  Oskar  :  Zahnrädertabelle  „Blitz"  (D.  R.  P.  ang.).  1  Satz  =  3  Tabellen 
nach  Modulsystem  zum  Ablesen  der  Raddurchmesser,  Teilkreise 
usw.,  mit  An  eitung.  Preis  M.  16, —  freibleibend,  ausschl.  Verpackung. 

Zeitschriften  und  Kataloge. 

Allgemeine     Elektricitäts- Gesellschaf  t,    Berlin,    Abtlg.  Lichtreklame: 


Riedel. 


roßgasmaschinen,  ihre  Betriebseigenschaften,  Wärmeverbrauch 
id  Abwärmevorrichtung,  die  Frage  von  Viertakt  und  Zweitakt, 
1  Einfluß  von  DruckscWankungen,  die  Leistungssteigerung. 


Wiskott-Spiegel    für    Fabrikbeleuchtung.    P.   III.   1032  u. 

1032a.  Körper  für  Innenbeleuchtung  mit  Wiskott-Spiegeln. 

BBC-  Mitteilungen.  Herausgeber:  Brown,  Boveri  &  Cie.  A.-G.,  Mann- 
heim. Jahrg.  7.  Nr.  1.  Jan.  1920.  Aus  dem  Inhalt:  BBC-Güterzug- 
lokomotiven. —  —  Zusammenarbeit  von  Bau-  u.  Elektrotechniker.- 
: —  —  Turbogebläse  u.  Kompressoren  u.  ihre  Anwendungsgebiete. 
2.  Netz,  Gegendruckkurve  u.  Betriebspunkt.  —  —  Zeitschriften- 
literatur  im  Juli  1919. 
Droop  &  Rein,  Werkzeugmaschinenfabrik  u.  Eisengießerei,  Bielefeld:  Wage- 
rech tfräsm  as  chinen  (einspindlige,  zwei-  u.  vierspindlige),  Fräs- 
werkzeuge, Spannfutter.  Ausg.  K. 
Gellendien  &  Haffner,  Blechschwei ßerei  u.  Röhrenwerke,  Bernburg  (An- 
halt): Kompensationsrohre  Transversa.  —  Gewichts-  u. 
Dimensionstabellen  über  schmiedeeiserne  geschweißte  Röhren  u. 
Formstücke,  Transversa-Kompensationen,  Stutzen,  Rohrverbin- 
bindungen. 

Loewe-Notizen.  Herausgeber:  Ludw.  Loewe  &  Co.  A.-G.,  Berlin.  Jahrg.  5. 

Febr.  1920.    Aus  dem  Inhalt:  Verbesserter  Uni versalteilkopf  (Forts. 

folgt).  Konstruktion  u.  Herstellung  von  Speziallehren.  (Forts.). 

 Zur  Berufseignungsprüfung  unserer  Lehrlinge.  ■  —  März 

1920.  Sonderheft  zur  Leipziger  Messe.  Aus  dem  Inhalt:  Unser  neuer 
Automat  im  Betriebe.    Beispiel  für  Berechnung  u.  .A,ufzcichucn  der 

Kurven.  Loewe-Zähler. 

Friedrich  Schmaltz  G.  m.  b.  H.,  Schleifmaschinen  u.  Scbleifräderwerke, 
Offenbach  am  Main:  Einscheibenrundschleifmaschinen  System 
Lauer-Schmaltz    (Universalrund-,    Halbuniversalrund-,    Rund-  u. 

Büchsen-,    Kolbenstangen-,  Loch-,  Walzenschleifmaschinen.  

Schleifräder). 

Werft  u.  Reederei.  Zeitschrift  für  Schiffbau  u.  Schiffahrt,  Werft- 
industrie, Strom-  u.  Hafenbau.  Organ  der  Schiffbau- 
techn.  Gesellschaft,  u.  des  Handelsschiff-Normenaus- 
schusses. Herausgeber:  E.  Foerster,  Hamburg  13,  Heinrich- 
Barth-Str.  29.  Verlag:  Julius  Springer,  Berlin  W.  9.  Bezugs- 
preis M.  34,  —  für  24  Hefte  jährl.  Jahrg.  1.  Nr.  3.  15.  Febr.  192Ü. 
Aus  dem  Inhalt:  Gefrierfleischtransporte  auf  der  Elbe  mit  Bii»rkühl 
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liaiiiiiiii.    -  —  WirUuhaftliclie  Arbeitsmethoden  im  Eiscnscbiff bau. 

—  —  BcitraK  lur  NurmuiiK  der  Rettungsboote.  l'olkr-,  Lullci- 

u    LÜltcrdreTivorrichtunjiuunormen.  —  —  Nr.  4.  28.  I'ebt.  l'jao. 

Au»  dem  Inhalt:  Antrieb  des  Großkampfschiffei  der  Zukunft.  

UolcuclitunKskttrpcrnormcn. 
WohniingskunJt.  l'achzci tschrif t  für  Architektur,  Inncnausstat- 
tUDK.  Kunstgewerbe,  Malerei,  Plastik  u.  verwandte  Ge- 
biete. Schriftleiter:  Ferdinand  Ve  Une  r- l'e  I  ili' B  g.  Herausgeber 
u  Verleger:  Friedrich  Ernst  Hübsch.  Wien  III/l,  Stroh-Gabsc  10. 
Jahrg.  «.    Nr.  2.    Ende  Jan.  1920.    Aus  dem  luUalt:  Mahagoniholz 

(Schluß).  —  UaukUnstlerische  Doklorfragen.  Nr.  4.  Ende 

Febr.  1920.  Aus  dem  Inhalt:  Gefühl  u.  Technik.  —  Die  Qualität 
des  Gegenstandes. 


ZEITSCHRIFTENSCH  AU  t). 

Fabrikorganisation. 

Die  drei  Hauptziele  in  t  c  c  Ii  n  i  s  c  Ii  e  n  Be- 
trieben. Von  Hanns  (VV.  T.  i.  IH.  20  S.  141*)-  Als 
Hauptziele  für  jeden  teohni selben  Betrieb  werdeii  genannt 
höchste  üüte  der  hergestellten  Gegenstände,  billige  und 
wettbewerbfähige  Verkaufspreise,  kurze  Lieferzeiten  und  Ab- 
gabe fester  Liefertermine.  Für  die  Erreichung  dieser  Ziele 
werden  die  verschiedenen  Gesichtspunkte,  die  hierfür  maß- 
gebend sind,  näher  betrachtet. 

Akikordsystem  mit  fast  ausschließlich 
durc'hi  Büromaschinen          verrichtbare,  n 

Schreib-  und  Rechenarbeiten.  Von  Rüsch  (W. 
T.  15.  HL  20  S.  164*).  An  einem  Beispiel  aus  der  Werk- 
zeugmacherci  wird  gezeigt,  wie  durch  richtige  Ausgestaltung 
der  Vordrucke  die  Schreibarbeit  herabgedrückt  werden  kann, 
indem  gleichzeitig  10  für  verschiedene  Zwecke  bestimmte 
.\rbeitszettel  gleichzeitig  ausgeschrieben  werden  können. 

Die  M  o  d  e  1  1  k  a  r  t  e  i.  Von  Freund  (W.  T.  i.  III.  20 
S.  136*).  Für  die  Modellverwaltung  wird  eine  Modellkarte 
dargestellt  und  ihre  Benutzung  nälher  beschrieben. 

Gießerei. 

Synthetisches  Gußeisen.  Von  Mehrtens  (Z. 
Ver.  deutsch.  Ing.  3.  IV.  20  S.  309).  Unter  synthetischem 
Gußeisen  wird  ein  im  elektrischen  Ofen  aus  Stahlspänen  und 
Stahlabfällen  erschmolzenes  Gußeisen  verstanden.  Es  wird 
auf  die  Veröffentlichungen  von  Keller  in  Sivet  hingewiesen, 
der  über  die  Erzeugung  des  Eisens  und  über  das  Sdh-melz- 
verfahren  näher  berichtet. 

Härten. 

Härtepraxis.  Von  Scholz  (W.  T.  15.  III.  20 
S.  170*).  Abschreckeinrichtungen  und  Härtezangen,  Ab- 
schreck-  und  Anlaßmittei,  Feststellung  der  richtigen  Härte- 
temperatur, Ausglühen,  Härten  von  Werkzeug-  und  Schnell- 
sta.hl.  Einsatzhärteverfahren.  Bläuen  und  Marmorieren  von 
Eisen-  und  Stalhlteilen. 

Maschinenteile.  ^ 

Die  Flachkeile.  Von  Stepha.n  (Uhland  15-  IV.  20 
S.  113*).  Unter  Hinweis  auf  die  frühere  Veröffentlichung 
über  Querkeilverbindungen  werden  Betrachtungen  über  die 
Grundsätze  angestellt,  die  bei  der  Herstellung  von  Flach- 
keilen maßgebend  sind.  An  Hand  einizelner  Berechnungen 
wird  gezeigt,  daß  die  Belastung  der  Keile  im  allgemeinen 
als  zu  niedrig  angegeben  worden  ist.  Zahlentafeln  für  die 
Herstellung  von  Fla.chteilen. 

Materialkunde. 

Der  Temperguß  oder  schmiedbare  Guß 
unter  besonderer  Berücksichtigung  der  für 
den  Mascihiinenbau-Ingenieur  wichtigst  e,n 
Gesichtspunkte.  Von  Stotz  (Betrieb  März  20  S.  172*). 
Die  technische  Herstellung  des  Tempergusses  und  Maß- 
nahmen, die  der  Konstrukteur  zur  Vermeidung  von  Fehlguß 
durch  Riß-  und  Lunkei^bildung  (zu  beachten  hat.  Besprechung 
der  bei  der  Bearbeitung  rvion  Temperguß  etwa  auftretenden 
Fehler,  seiner  Festigkeitseigenschaften  und  Verwendungs- 
gebiete. Hinweis  auf  die  mißverständliche  Bezeichnung 
„Temperstalhlguß" . 

Alitteilungen  über  neuere  Erfahrungen 
und  Versuche  mit  Ersatzstoffen  im  Bau  und 
Betrieb  von  Maschinen.  Von  Hanffstengel  (Glaser 
I.  IV.  20  S.  49*).  Es  wird  berichtet  über  die  Ergebnisse 
der  verschiedenen  Versuche,  die  auf  Anregung  der  Metall- 
beratungs-  und  Verteilungsstelle  mit  Ersatzstoffen  durch- 
geführt w^urden.  Im  wesentlichen  kommen  hierbei  die 
Lagermetalle  in  Frage.  Die  angewandten  Lagerversuchs- 
einridhtungen  hierfür  werden  beschrieben. 

Untersuchungen  von  Tischlerleim.  Von 
Rudeloff  (Mitt.  Materialpr.-Amt  Heft  i  u.  2,  1919,  S.  33*). 
Die  Untersuchungen  sollten  in  erster  Linie  Unterlagen  für 
Aufstellung  eines  Leiraprüfverfahreils  auf  seinen  Gebrauchs- 
wert schaffen,  der  abhängig  ist  von  der  Binde-  oder  Kleb- 


f)  Das  Verzeichnis  der  in  der  Zeitschriftenschau  bearbeiteten 
Zeitschriften  befindet  sich  in  Heft  I  auf  Seite  32. 


kraft,  der  Ergiäbigkeit,  dem  Widerstände  gegen  Feudhtigkeit 
und  gegen  Faulen.  Beschreibung  der  Prüfungsverfahren, 
der  Versuchsausfübrungcn  und  der  Ergebnisse. 

Feinde  des  Zementes.  Von  Gary  (Mitt.  Matc- 
rialpr.-Aiiit  Heft  i  u.  2,  191p,  S.  12).  Als  Feinde  .sind  zu  bc;- 
trachteii  der  freie  nicht  chemisch  gebundene  Kalk  im  Über- 
schuß, die  Magnesia  und  der  Gips,  als  äußere  Feinde  sind  zu 
betrachten  die  Säuren,  See-  und  kohlensäurehaltige  Wasser 
und  fette  öle.  Hinweis  auf  die  Veröffentlichungen  zur  l'.c- 
kämpfung  der  sdbädlichen  Einflüsse. 

Die  Eigenschaften  von  Portland.zemen- 
ten,  Eiscnportlandzementen,  Hochofen- 
zementen und  anderen  hydraulischen  Binde- 
stoffen. Von  ßurcharbz  (Mitt.  Materialpr.-Amt  Heft  i 
u.  2,  1919,  S.  85*).  Unter  Hinweis  auf  frühere  Veröffent- 
lichungen werden  neuere  Ergebnisse  mitgeteilt. 

Meßgeräte  und  Meßverfahren. 

'Die  T  a  r  n  o  g  r  u  c  k  i  -  r  r  ü  f  m  a  s  c  h  i  n  c  n  ( Uhland 
IS.  IV.  20  S.  123*).  Beschreibung  der  Maschine,  die  be- 
sonders für  den  Automobil-  und  Motorbau  bestimmt  ist. 
Angaben  über  das  Einspannen  der  Proben  und  über  die 
Kontrolleinrichtungen. 

'Die  genaue  Messung  des  Wirkungsgrades 
von  Zahnrädervorgelegen  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing. 
17.  IV.  20  S.  332).  Beschreibung  einer  Meßvorrichtung,  die 
auf  dem  Verfahren  beruht,  zu  gleicher  Zeit  eines  der  Wellen- 
drehmomente und  den  Untersdhied  der  Drehmomente  der 
treibenden  und  der  getriebenen  Welle  zu  messen. 

Vorschlag  für  Temperaturmessungen  an 
Maschinen  und  Apparaten.  Von  Vogel  (Elektr. 
Kraft  24.  II.  20  S.  46).  Für  die  Messung  von  Temperaturen, 
die  leicht  erkennbar  sein  sollen,  werden  Meßperlen  vorge- 
schlagen, die  aus  leicht  schmelzenden  Metallegierungen  für 
bestimmte  Temperaturen  hergestellt  werden.  Durch  ihre 
Formänderung  lassen  sie  erkennen,  ob  die  Temperatur  über- 
schritten worden  ist. 

Der  Fahrdiagraph.     Von  Kmorr   (Elektr.  Kraft 

4.  u.  14.  III.  20  S.  53*  u.  62*).  Der  besdhriebene  Apparat 
dient  zur  selbsttätigen  Ermittlung  sogenannter  Fahr-  und 
■verwandter  Diagramme,  zur  Aufzeichnung  der  Temperatur 
verlaufskurven  beliebig  belasteter  elektrischer  Maschinen 
zur  Aufzeichnung  verschiedener  Schwingungsvorgänge,  In- 
tegralkuren gegebener  allgemeiner  Kurven  usw. 

Metallbearbeitung. 

Schneiden  und  Fräsen  von  Gewinden.  Vor 
Köppel  (W.  T.  I.  III.  20  S.  136*).  Es  wird  untersucht 
welche  Formen  die  Stähle  oder  Fräser  für  gegebene  Gewinde 
Profile  haben  müssen  und  welche  Gewindeforinen  gefrä«' 
werden  können.  Zur  deutlicheren  Darstellung  sind  bei  dei 
Betrachtungen  hochgängige  Gewinde  angenommen. 

Mehrspin  dliger  Bohrkopf  (W.  T.  15.  III.  a 

5.  187*).  Die  Einzelspindeln  erhalten  Zahnräder,  die  durcl 
einen  gemeinsamen  Innenzahnkra.nz  angetrieben  werden,  vvo 
durch  eine  Erhöhung  der  Umdrehungszahlen  möglich  ist 

Die  Schleiferei  in  ihren  verschiedene! 
Arten  und  Zwecken.  Von  Müller-Liebenau  (Werk 
zeugm.  30.  III.  20  S.  137*).  Der  Schleifvorgang  und  dl« 
verschiedenen  Schleifverfahren  werden  betrachtet  nach  de 
Wirkung,  dem  Schleifstoffgefüge  und  nach  dem  Zweck.  IX 
verschiedenen  Relativbewegungen  zwischen  Werkzeug  un( 
Werkstück  beim  Schleifen. 

Abzieh  Vorrichtungen  der  Schleifschc 
ben  (W.  T.  15.  III.  20  S.  I79*).  Die  unscharfe  Schi. 
Scheibe  kann  entweder  verschmiert  oder  stumpf  sein,  l 
die  Wiederlherstellung  der  Scheiben  werden  der  Härte  t: 
sprechend  geeignete  Diamanten  angewandt.  Die  Einfasse 
der  Diamanten  und  die  verschiedenen  Abziehverfahren  v. 
den  beschrieben.  Sonderfälle  bilden  das  Abziehen  v 
Scheiben  mit  mehreren  Absätzen,  das  Abrunden  von  Schi' 
Scheiben  und  das  Abziehen  konischer  Schleifscheiben. 

Die  Entwicklung  der  Kaltsägemaschin 
XL   Von  Theobald  (V/erkzeugm,  10.  III.  20  S.  108*).  Krt 
sägen  mit  umlaufendem  Werkstück,  Kreissägen  für  \: 
fachschnitte    und    Einspannvorrichtungen    für  Werkstüc 
bündel,  schnella-ufende  Kaltkreissäge. 

Eine  neue  Kronenmutter  -Schlitizm 
s  c  h  i  n  e.  Von  Tuloschinski  (Werkzeugm.  30.  III. 
S.  141*).  Die  beschriebene  Maschine  besitzt  einen  Ru: 
tisch,  in  dem  die  zu  schlitzenden  Muttern  eingesetzt  werd 
Die  Aufnahmepatronen  werden  selbsttätig  geschaltet  r 
nach  Beendigung  des  Schlitzens  ausgehoben. 

Berechnung  einiger  Arbeiten  für  <- 
Schmiedemaschine.  Von  Preger  (W.  T.  15.  IH.  - 
S.  i6i*).  Für  die  Herstellung  von  Vierkantköpfen,  Stect* 
schlüsseln  und  elliptischen  Flanschen  werden  die  Rechnunge 
für  die  nötige  Materialmenge  durchgeführt  und  die  Staue- 
wege und  Einspannlängen  durch  Rechnung  bestimmt. 


I« 
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192(1    Hell-  8, 

Die     Sonderausstellung     des  deutschen 
^h^^  ^  "  S,?  '"^  s  c      n  e  n  b  a  u  s  i  n  L  e  i  p  z  i  g  i  m  M  ä  r  z 
i'fr         T-  M"sesonderheft  20  S.  i*).    Der  Sonderbericht 
ber  die  Ausstellung  des   Deutschen  Wer'kzeugmaschinen- 
l.aues  zeigt,  wie  rastlos  der  deutsche  Werkzeugmaschinenbau 
mch  wahrend  des  Krieges  die  normalen  Werkzeugmaschinen 
'  .  crgebildet  hat     Er  .  bringt  von  den  verschiedenen  Äus 
"  hauptsächlichsten  Typen  an  Drehbänken, 

volverdrehbanken  Automaten,  Bohr-,  Fräs-,  Sohleifmä- 
liinen,  Hammern,  Pressen  und  Meßwerkzeugen 

h""?.-''/.?.^?  Bestimmung  der  Arbeitszeit 
./n  Hoehje  (Werkzeugm.  30.  III.  20  S.  144*).  Diagramm- 
tel  zur  Bestimmung  der  Schnittgesdhiwindigkeit,  der  Schal- 
ningen  und  der  benötigten  Arbeitszeiten  wie  Drehen.  Bohren 


PATENTBERICHT.  -  AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


PATENTBERICHT. 

Klasse  67  a.    Nr.  318  231 
.Maschine  zuni  Schleifen  von  Dreh-  und  Hobelstählen  und  ähnüchen 
Werkzeugen.    Alfred  Wirth  &  Co.,  Kommandit- 
Ges.,   Erkelenz,  Rhld. 

1  c-^i^  «,'?'^^^'''^,^  topfförmige  Schleifscheibe  führt  mit  ihrer 
als  Schleifflache  wirkenden  ebenen  Stirnfläche  eine  Planbewegung 


indem 


255 

Spindel  exzen- 


m  der  Schleifflächenebene 
trisch  tragende  Lager- 
hülse in  Drehung  versetzt 
wird  und  dabei  die  Spin- 
del eine  nach  einem 
Zylindermantel  kreisende 
Bewegung  erfährt,  wäh- 
rend der  Stahlhalter  fest- 
steht. 


Klasse  67  c.  Nr.  319053. 
Mit  Aussparungen  zum  Aufnehmen 
und  Abführen  der  Späne 
versehene,  mit  der  flachen 
Seite  wirkende  Schleif- 
scheibe zum  Bearbeiten 
ebener  Flächen,  insonder- 
heit an  Metallkörpern. 
Dipl.-Ing.  Carl  Krug, 
Frankfurt  a.  Main- 
Mainkur. 

Auf  der  Schleif  fläche  sind  nach  parallelen  Sehnen  verlaufende 
wellen-  oder  zickzackförmige  Kanäle  als  Aussparung  vorgesehen. 


AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


Frage  27. 

Von  den  Messingwerken  ist  heute  nietbares  Messing 
nicht  zu  bekommen.  Gibt  es  ein  Verfahren,  das  Material 
in  z.  Zt.  handelsüblicher  Ware  weich  zu  machen,  so  daß  es 
genietet  werden  kann  ? 

Antwort. 

Die  z.  Zt.  handelsübhche  Ware,  sofern  es  Tiefzieh- 
messing  ist,  Legierung  mit  62  bis  63  vH  Cu.  ist  im  ge- 
glühten also  weichen   Zustande   kalt  nietfähig 

Ist  diese  Legierung  spröde,  so  daß  die  Niete  spleißen 
Oder  die  Kopfe  abreißen,  würde  ein  langsames  Ausglühen 
und  ebenso  langsames  Abkühlen  unter  Abschluß 
genügen.  Immerhin  darf  man  dieser  Legierung  nicht  all- 
zuviel zutrauen,  besonders  beim  Anziehen  des  Nietes  denn 
lie  eigentliche  Nietenlegierung  ist  die  vom.  Holz  sehr  au - 
Jenmessing  mit  70  bis  72  vH  Cu  für  Kaltnieten. 

Es  ist  indessen  viel  Preßmessing,  Legierung  mit 
i»  bis  60  vH  Cu,  im  Handel,  und  hierfür  ist  nur  Warm- 
iieten  zu  empfehlen.  Qj. 

Frage  28. 

In  WT.  I  vom  i.  Jan.  1920  findet  sich  in  einem  Aufsatz 
•on  Jonen  eine  graphische  Tafel  zur  Vorkalkulation,  in  der 
he  Durchmesser  und  die  Umfangsgeschwindigkeiten  auf  den 
Vchsen  aufgetragen  und  die  Linien  der  minutlichen  Um- 
irehungen  als  Gerade  dargestellt  sind,  die  alle  vom  Null- 
'unkt  ausgehen.  Im  März-Heft  der  WT.  1910  ist  eine  ähn- 
iche  Tafel  abgebildet,  bei  der  auch  wieder  die  Durchmesser 
;ind  die  Umfangsgeschwindigkeiten  das  Achsenkreuz  bilden 
nd  die  minutlichen  Umdrehungen  wieder  als  gerade  Linien 
rschemen,  diesmal  aber  als  Parallelen.  Woher  rührt  der 
'nterschied,  und  welche  Tafel  ist  für  den  praktischen  Ge- 
rauch  geeigneter  ? 

Antwort. 

In  Flg.  I  des  Aufsatzes  von  Jonen,  die  hier  noch  ein- 
ial  als  Fig.  i  abgedruckt  ist,  sind  die  Umfangsgeschwin- 
igkeiten  V  und  die  Durchmesser  d  mit  ihren  natürlichen 
erten  in  das  Achsenkreuz  eingezeichnet.    Für  die  Um- 
gehungen n  ergibt  sich  dann  gemäß  der  Gleichung: 

V==c.n.d    (i 

onn  c  eine  Konstante  ist,  eine  Schar  von  Geraden,  die  alle 
Jrch  den  Nullpunkt  gehen;  denn  Gleichung  (i)  ist  für  jeden  ' 
ert  von  n  die  Gleichung  einer  Geraden  mit  dem  Nullpunkt 
Anfangspunkt,  da  stets  für  d  =  o  auch  V  =  o  wird, 
jer  Neigungswinkel  a  dieser  n-Linien  gegen  die  Wagerechte 

V 


mit  n  veränderlich.  Er  wird  um  so  größer,  je  größer  n  ist 
Daß  das  tatsächlich  der  Fall  ist,  zeigt  Fig.  i  sehr  deutlich 
Sie  zeigt  auch,  daß  für  hohe  Werte  von  n  die  n-Linie  so 
steU  ist,  daß  der  Schnittpunkt  mit  der  senkrechten  d-Linie 
sehr  unsicher  wird.  Das  ist  ein  großer  Nachteil  dieser  Tafel 
Ein  weiterer  Nachteil  ist  das  strahlenförmige  Zusammenlaufen 

Vorschub  mm/Umdr 
0^1  0.31  0,^30^6,  0,62    o,p    0.3!        1,16     1,^2         1,56  Plan^rSChCbe  ^  fach 


IbO       ZOO       250  300 
DreJidurchmesser  mm 


gegeben  durch  das  Verhältnis  tg  a 


c  .  n,  ist  also 


Fla.  1.    Tafel  mit  natürlichen  Werten  von  V,  d  und  n. 

der  n-Linien  nach  dem  Nullpunkt  hin,  weil  dadurch  die 
Benutzung  dieser  Linien  in  der  Nähe  des  Nullpunktes  fast 
unmöglich  wird.  Beide  Nachteile  werden  beseitigt,  wenn  man 
die  Werte  von  d  und  V  so  aufträgt,  daß  die  n-Linien  lauter 


2^0 


AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


NVKllKRTATTfiTKCnNIK 
1020    Heft  H. 


! 


Durchmesser  in  mm 


Fl».  2. 


s    §  s  ^ 

Zeit  zum  Drehen  i/on  10  mm 
Tafel  mit  logarithmischen  Werten  von  V,  d  und  n. 


worin  wieder 
eine  Konstante  | 
ist.  Diese  Glei- 
chung hat  die- 
selbe Form  wie 
Gleichung  (2a), 
man  kann  daher 
für  ihre  Darstel- 
lung die  n-Liiiien 
und  das  Achsen- 
kreuz der  Glei- 
chung (2a)  ben 
nutzen,  wie  es  ir 
Fig.  2  geschehen 
ist.  Während  die 
Durchmesser  aul 
der  wagerechter 
Achse  oben  auf- 
getragen sind,  di« 
Schnittgeschwin- 
digkeiten auf  dei 

Senkrechten 
links,  sind  die 
Logarithmen  dei 
Werte  i/s  auf  dei 

Senkrechten 
rechts  aufgetra 
gen  und  die  Zeitei 
auf  der  Wage 
rechten  unten. 

Das  Arbeiten 
mit  dieser  Tafe 
zur  Ermittlui^ 


parallele  Gerade  werden.  Das  ist  möglich,  wenn  man  statt 
der  natürlichen  Werte  die  Logarithmen  von  d  und  V  benutzt. 
Logarithmiert  man  Gleichung  (i),  so  erhält  man  die  Gleichung: 

log  V  =  log  c  •  n  +  log  d   (2 

oder  für  bestimmte  Werte  von  n: 

log  V  =  C  +  log  d  (2a, 

worin  C  auch  eine  Konstante  ist,  abhängig  von  c  und  n. 
Gleichung  (2a)  ist  die  Gleichung  einer  Schar  von  parallelen 
Geraden,  denn  für  jeden  Wert  von  C  erhält  man  eine  Gerade 
derselben  Richtung,  nur  mit  einem  anderen  Anfangspunkt. 
Der  Neigungswinkel  a  der  Geraden  gegen  die  Wagerechte  ist 
gegeben  durch  die  Gleichung: 

tg  a  =  I,  also  a  =  45°. 
Einen  anderen  Wert  für  a  kann  man  dadurch  erreichen, 
daß  man  die  Logarithmen  auf  der  senkrechten  und  wage- 
rechten Achse  in  verschiedenen  Maßstäben  aufträgt,  wie  es 
in  Fig.  2  geschehen  ist,  die  aus  einem  Aufsatz  von  Seit  er 
..Über  einen  Versuch  mit  dem  Taylor-Kalkulationssystem 
in  Deutschland"  in  der  März -Nummer  der  WT.  19 10  ent- 
nommen ist. 

Daß  diese  Tafel  für  den  Gebrauch  erheblich  bequemer 
ist,  ist  wohl  nicht  zu  bezweifeln.  In  Fig.  2  sind  nun  nicht 
nur  V,  d  und  n  aufgetragen,  sondern  gleich  auch  die  durch 
die  W'ahl  des  Vorschubes  s  sich  ergebende  Bearbeitungszeit 
für  das  Drehen  von  10  mm  Länge.  Diese  Zeit  t  ergibt  sich 
in  Minuten  aus  der  Gleichung: 

10 
s.  n 

Logarithmiert  man  diese  Gleichung,  so  erhält  man: 

10  I 


der  Zeit  t,  wenn  d,  V  und  s  gegeben  sind,  erfolgt  nach  den 
Schema  in  Fig.  3  aus  dem  Buch  von  G.  Schlesingei 
,,  Selbstkostenberechnung  im.  Maschinenbau",  Juliui 
Springer,  Berlin  1911  (S.  108). 

Ourc/imeiser  in  mm 


Zeit  zum  Drehen  ron  10  mm  in  Minuten  (')  und  Sekunden  ("] 


Fig.  3.    Verwendungsschema  für  Fig.  2. 
Beispiel:  Ein  Durchmesser  von  32  mm  verlangt 
für  IG  m/min.  rd.  ICO  Umdr. 
Für  100  Umdr.  u.  0,5  mm  Vorschub  für  I  Umdr. 
braucht  man  rd.  12  Sek.  für  10  mm  Drehlänge. 

In  dem  Aufsatz  von  Jonen  ist  die  Zeitbestimmung 
eine  zweite  graphische  Tafel  durch  Vermittlung  des  rain 
lichen  Vorschubes  hineinverlegt.  Das  hat  zweifellos  ^ 
Vorzug  der  Einfachheit  und  Übersichtlichkeit,  besonders  ! 
den  Anfänger.  Eine  gleiche  Möglichkeit  besteht  aber  i 
türlich  auch  für  die  logarithmischen  Tafeln. 

Eugen  Simon. 


log  t  =  log 


n 
von 


log 


oder  für  bestimmte  Werte 

log  t  =  Ci  -f  log  i/s 


(3a. 


Nur  Anfragen,  denen  Abonnementsquittung  und  Ruckporto  beihegen, 
finden  Beantwortung.  Anfi-agen  nach  BezugsqueUen  werden  schnttlicn 
erledigt;  den  Meldungen  auf  solche  Anfragen  ist  daher  Forto  zur 
Weiterbeförderung  beizufügen;  alle  Anfragen  von  aUgememem  Interese 
werden  im  Sprechsaal  beantwortet.  Eine  Verpflichtung  hinsicütlicn 
des  Zeilpunktes  der  Beantwortung  kann  nicht  eingegangen  weraeE^ 


Den  Verfassern  größerer  Origrnuibeiträre  stehen  Je  „ach  dertn  Umfang  bis  ,0  Exe»tplaren  d^s  betr  ^oUsländ.gen  Heflcs  ^^^''"{^  w  S'^^"^''^^^ 
beTEi  Je^uZ       Manuskriptes  ei»  elsprechendcr  Wunsch  miigeUtU  unrd    Sonderabdrucke  weroen  me,  bei  rechi.e.Uger  Bestellung  und  gegen  I, 

r  der  Kosten  geliefert.  .  ■ 


tiir  Jic  Scbrifueiiung^  veran'-wüiili^h: 


P.ofessor  Xr.^CM'g-  G.  ScUcsiDger-Charioueui.urg.   -  Vcdag  von  Julias  St-iinger  in  Be.iin. 
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I 

»Für  die  heutige  Zeit  ist  es  wichtig,  daß  Schnitte  nach 
■  derhirdasin  Fig.  i  dargestellte  Ankerblech  bestimmten 
»gniger  Hand-  als  Maschinenarbeit  erfordern.  Im  voraus 
ei  gesagt,  daß  sich  dieses  Stanzwerkzeug  mit  gutem  Erfolg 
ur  auf  Pressen  mit  positivem  Auswerfer  verwenden  läßt 
m  besten  auf  schräg  zu  stellenden.  Ein  großer  Vorteil  ist' 
aß  man  mit  einem  Schlag  ein  fertiges  Blechstück  bekommt 
nd  unabhängig  vom  Anschlag  jeden  Rest  Blech  wenn  er 
rurdie  SchnittpröRp  Vmf  hor.„f,o„  i   t\ -^^  '  . 


HERSTELLUNG  EINES  SCHNITTWERKZEUGES  FÜR  EIN  ANKERBLECH. 

Von  L.  MaJ/gr,  Kaiserslautern. 

Beim  Drehen  der  Grundplatte  G  ist  zu  beachten  daß  &eis  f 
gut  passen  muß.  Die-  Grundplatte  G  (Fig  8)  bleibt  auf  dir 
Drehbank  aufgespannt,  wenn  man  mit  ler      f  schX  ^ 

ertig  drehen  kann.    Der  schmiedeeiserne  Ring  A  (Fig  8) 
dient  zLim  äußeren  Niederhalten  der  Segmenfe  und  wird 
mit  4  bis  6  versenkten  Schrauben  festgehalten.   Die  Hüfs 
Sß  ^ed^ehf  ^^"^"^^  ^'^^  ^  -  größeres 


(ur  die  Schniuiröße  hat,  bemXz^  kl^  Di^  H^s^Ihung:'  M.fLf  Xl 
^t  bürgt  dafür,  daß  die  Stanzbleche  genau  zentrthX"  ^Ttl' 


r+  i,- 4.  j  ,^  ,7  '  "..xiin.  i^ie  nersteuungs- 

rt  bürgt  dafür  daß  die  Stanzbleche  genau  zentrisch  ohne 
bweichungen  die  Presse  verlassen.  Ferner  ist  zu  beachten 
daß  keine  zu  großen  Stahlstücke  in 
Anwendung  kommen,  und  daher 
leichteres  und  sicheres  Härten  mög- 
lich ist. 

Bei  der  Herstellung  eines 
Schnittes  für  ein  Ankerblech  nach 
Flg.  I  verfährt  man  auf  folgende 
Weise. 

Auf  eine  Blechscheibe  von  rd 
2  mm  Stärke  lötet  man  einen 
Zapfen,  dessen  Durchmesser  kleiner 

>r  Außendurchmesse^'so?/^  Achsenloch, 
s  zu  stanzende  ^1    °  größer  sein  als 

•s  genaue"^^ttl  £  s  f '"''^  ^-^»^^^^^ 
»d,  f  (Fig.  2).  ^'^^  """^  ^'^^'^  die  Kreise  a,  b. 


n».  I.  Ankerblech. 


Zu  dem  nun  folgenden  Fräsen  im  Teilkopf  bedient 
man  sich  einer  zweiten  Hilfsscheibe  H,  (Fig.  g)  die  ein 
p'aT^t  d  "  Teilkopffutter  ermögli^f.  Grund- 
p.atte  mit  dem  Segmentnng  muß  natürlich  genau  zentrisch 
und  gut  fest  sitzen.  Das  Fräsen  geschieht  mit  einer^  Schet 
tt     Z'tJ'"  ^°^deren  Nut  n  (Fig  ) 

hat     Nach  Numerieren  der  Segmente  sichert  man  dSch 
Verbohren  eines  Segmentfußes  den  ganzen  Ring  gegen  Ver 
schieben  und  nimmt  ihn  hierauf  auseinander.  Die^  Jnzellen 
Segmente  fräst  man  mit  einem  passenden  Fräser  v^n  mög 

s^h^^ih^lt^^^^^^^  -  -  -  -       "  veral 

durch  Einsetzen  m  einen  Muffelofen.  Das  Einsetzen  wirS 
m  einem  Blechkasten  von  entsprechender   Größe  durch 

v'hoTÄ"  ""^P"^^^"         ''''''  Mischung  v"^ 

Vs  Holzkohle  und  y  Knochenkohle  vorgenommen.  Ibge- 
Kunit  werden  «ie 


rl/r^  ^"f"^hme  in  den  Teilkopf  werden  mit  dem  Pa  Knochenkohle  vorgenommen.  Ibg"^" 

IQ  n  or.«!-.  _  J  Ü      _      j  1  -1.   


fl:r  nur  einer,  ir   ■  ^"«-"^^^iie  an,  aie  wohl  alle 
'-It  nacH  eser  Scrabf'^"."  T'"^^*^"  Man 
Sterten  von  Sefs  ^  k  "V^'^^l^'"'^^'        ^^^^  ^^r  das 

ii,ic.+  -  ,        ,  Länge  der 

jW  tueke  Wählt  man  am  besten fo,  daß 

d^rltfhS?"^'  daraus  Sägen  kann, 
«hobeln    k  I"'^^       die  Segmentform 
l  n  ^l\  bedient  man  sich  der  Unter- 
en nach  Flg.  4  u.  5. 
u  Hat    man  die 
'cke  alle  in  die 
i'tige  Stempel- 
geschnitten 
*  die  untere  Seite 
Uen  Winke]  ge- 
ltet, so  setzt  man 
'zu  einem  Ring 

inimen.  Mittels 
'  Schrauben- 
'S  spannt  man 
Ii  Stahlsegment. 
1  fest  (Fig.  6). 
I  Schraubenring 
')  nicht  breiter 

9*  als  unbedingt 
Den  ganz 
Ring  nimmt 
^auf  die  Dreh- 
und  dreht  ihn 
das  Unterteil 
*j  Fig-   7  aus. 

'VT.  1920. 


Fl».  8.  Blech  mit  Kreisen. 


Fl«.  3. 

Schablone  und 
Gegenlehre  mit 
Kreisen. 


Figr.  6. 

Schraubenring 
zum  Festspannen 
des  Segment- 
ringes. 


Fitf.  7.  Drehen  des 
Segmenlringes. 


i:,iiiseizen  und  die  ülkühlung 
verziehen  sie  sich  nicht,  werden  jedoch  sehr  hart.  Nachder^ 

vitte  iruTf  f'"'^'  sie  wieder  in  die  Grund- 

das  ?an  e  .  r^^^"  "f^  ^""^  Außenring  A.   Man  mmmt 
das  Ganze  auf  die  Rundschleifmaschine  und  schleift  den 
Innendurchmesser  b  auf  genaues  Maß.      Stahlscheibe  T 
(Flg.  2o)  wird  gedreht  und  genutet,  mit  4  Gewindelöchern 
und  einem  Stiftloch  versehen  und  gehärtet.  Achsenloch 
Ahli^'iLT'^"''^"^  %°  konisch  gearbeitet,  damit  der 
Abfall  leicht  hindurch  geht.     Nach  allseitigem  Schleifen 
wird  die  Scheibe  m  den  Segmentring  gedrückt,  mit  4  Schrau- 
ben auf  der  Grund- 
platte befestigt  und 
durch  einen  Stift  i 
(Fig.  20)  gegen  Dre- 
hen gesichert.  Auf 
der  Planschleifma- 
schine    wird  die 
Schnittfläche  über- 
schliffen,   und  das 
Unterteil  ist  fertig. 

Bei    der  Her- 
stellung des  Ober- 
teils verfährt  man 
ähnlich,  hobelt  die 
Stahlstücke  in  den- 
selben Unterlagen, 
schneidet    sie  auf 
Länge,     preßt  sie 
mit  dem  Schrauben- 
ring zusammen  und 
dreht  den  Ring  nach 
Fig.    1 2.  Durch- 
17 


Tie-  4  u.  5.  Hobelunterlagen. 
Fl».  4.  Erste  Seite.       Fig.  s.  Zweite  Seite. 


Fl».  8.    Drehen  der 
Grundplatte. 


Fisr.  9.    Fräsen  der  Grund- 
platte im  Teilkopf. 
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messci-  \>  vvnd  aul  genaues  MaU  gebracht.  Durchmesser  a 
o  8  mm  größer  gelassen.  Zum  späteren  leichteren  Schleifen 
wird  der  Stempel  am  Fuß  etwas  hintcrstochen.  Nach  dem 
Drehen  nimmt  man  den  Ring  auseinander  und  fräst  die 


versieht  sie  mit  Gewinde  und  schraubt  jeden  einzelnen 
Stempel  fest.  Nach  einem  passenden  Draht  bohrt  man  die 
Stiftlöcher  und  treibt  die  Stifte  ein.    Während  aller  dieser 


Fl».  10  u.  11.  Fniscn  der  einzelnen  Segmente^ 
Fl«.  10.   Erster  Scb.ritl.  Fi«,  n.  Zweiter  Schnitt. 

einzelnen   Teile    mit    zwei   gleich  großen  Schc.beniräsern 
auf  o  I  mm  größer  als  Nutenbreitc  N  (Fig.  i3)- 

Ist  diese  Arbeit  getan,  entfernt 
man  mit  einem  kleinen  Walzenfräser 
den  noch  stehenden  Teil  vom  Außen- 
durchmesser (Fig.  14)-  Z^ei  ^l^''^^ 
Formfräser  dienen  dazu,  die  vordere 
Nutenbreite  anzufräsen  (Fig.  15  i^)- 
Das  Übermaß  ist  bei  diesen  Fräs- 
arbeiten deshalb  darauf  gelassen, 
damit  das  Einpassen  der  Stempel 
sauber  geschehen  kann.  Sind  alle 
Stempel  eingepaßt  und  numeriert,  tut 
man  gut,  dem  Stempelfuß  seithch 
etwas  Luft  zu  geben. 

Das  folgende  Erwärmen  zum  Härten 
geschieht  am  besten  in  einem  Blei- 
bade, denn  die  Stempel  sollen  nicht 
der  'ganzen  Länge  nach  gehärtet 
werden,  damit  man  den  Stempelfuß 
noch  weiter  bearbeiten  kann.  Nach 
dem  Nachlassen  und  Reinigen  setzt 
man  die  Stempel  in  das  Unterteil,  legt 
aber  einen  Hilfsring  oder  eine  Scheibe 
unter  den  Stempelfuß,  damit  alle 
Stempel  gleich  tief  in  dem  Unterteil  zu  stehen  kommen 
Man  schleift  die  Bodenfläche  des  Stempelfußes  auf 
der  Planschleifmaschine  genau  gerade.  Inzwischen  wurde 
eine  Scheibe  gedreht  vom  Außendurchmesser  d  und 
etwa  10  mm  Stärke  und  einem  Loch,  in  das  der  Zapfen 


FlB.  13.  Drehen  des 
Segmentringes. 


Fie.  13.  fräsen 
der 

einzelnen  Ringteile. 


Flg.  15  u.  16. 


FlB.  18. 

Schleifen  des  Stempelkranzes. 


Fl«.  19. 

Drehen  des  Stempelhalters 


Bohrarbeiten  stecken  sämtliche  Stempel  in  dem  Unterteil, 
die  nun  alle  auf  einmal  aus  dem  Unterteil  genonimen  werden, 
um  zu  sehen,  ob  der  Stempelkranz  leicht  und  sicher  paßt. 
Man  läßt  den  Stempelkranz  in  dem  Unterteil  stecken, 
n  mmt  das  Ganze  auf  einen  Dorn  und  -^eia  auf  der  Rund - 
Schleifmaschine  Durchmesser  a  auf  genaues  Maß  und  Kreis  d 

^^"T/Tem^sSmplalter  (Fig.  x^)  wird  Durchmesser  d 
nach  dem  Stempelkranz  ""^  „Durchmesser  s  nach  dem 
schon  vorher  angefertigten  Außenschneidnng  S  (Fig^  20) 
gedreht.  Durchmesser  p  in  Fig.  19  wählt  man  so,  daß  die 
Stempel  noch  eine  gute  Unterlage  haben. 

AchsenlochsterSpel  W  (Fig.  20)  wird  gf'-^ht,  genutet, 
gehärtet  und  geschhffen.  der  Stempd  die  Keilnut  ein- 
eepaßt  und  beides  zusammen  in  die  Kopfplatte  K  (Fig.  20) 
fineepre  ßt  Der  Kopf  des  Stempels  W  steht  etwa  0,2  mm  vor. 
dait  etn  gutes  Festhalten  des  Stempels  gewährleistet  wird. 
Be^  Zusammenbau  (Fig.  20)  ist  zu  beachten,  daß  Stempel^ 
kranzplatte  d  und  Kopfplatte  K  durch  Stifte  1  gegen  Drehen| 


Fig.  14-16.   FertigCräsen  der  Ringteile. 

der  B  echscheibe  (Fig.  2)  leicht  eingepaßt  ist.  D.ese  B^ech- 
scheibe  benutzt  man  jetzt  als  Bohrlehre,  mdexn  man  auf  den 
Teilstrichen  zwischen  den  Kreisen  c-^  3  kleme  Locher 
bohrt  und  die  darunter  festgeklemmte  Platte  gleich  nojt 

dienen  als  Stiftlöcher,  Loch  2  als 
Schraubenloch  (Fig.  17).  Sind 
alle  Löcher  gebohrt  und  ver- 
senkt, reißt  man  sich  zwei 
Schraubenlöcher  auf  den  Stem- 
peln an,  bohrt  sie  und  versieht 
sie  mit  Gewinde  und  schraubt 
die  Platte  fest.  Darauf  bohrt 
man  sämtliche  Schraubenlöcher, 


gesichert  sind. 

Wie  schon 
eingangs  er- 
wähnt,   soll  das 
Schnittwerkzeug 
auf  einer  Presse 
mit  positivem 
Auswerfer  ver- 
wendet werden. 
Die  Herstellung 
und  der  Einbau 
des  Auswerfers 
im  Werkzeug 
selbst     sei  mit 
kurzen  Worten 
beschrieben.  Der 
Auswerfer  für  das 
Unterteil  besteht 
aus  einer  Platte  U 
(Fig.    20)  mit 

Innenzähnen, 
entsprechend  der 
Nutenzahl  des 
Schnittes.  Damit 
sei  aber  nicht  gesagt 


Flg.  21. 


Flg.  20. 


Schnittwerkzeug  für  Ankerblech. 


anbohrt.    Löcher  i  u.  3 


Flg.  17. 


Bohrlehrenscheibe. 


daß  die  Form   der  Zähne  gt 
■rdr^rNuten  Tassen  soll,  im  Gegenteil,  xnan  ma 
d"e  Zähne  gern  etwas  kiemer  und  an  der  oberen  Seite  e 
gewölbt   damit  das  Abfallblech  leichter  ausgestoßen  ^v 
fng    2^).     Die  Auswerferplatte  ruht  auf  vier  Stiften 
F  !"  lo)   die  durch  Grundplatte  und  Aufspanntisch 
fuf^de^  Auswerferteller  sitzen  -/-^tlrS^n, 
gung  des  Pressenauswerfers  übermitteln.    Di^ch  Lig  t 
wicM  fällt  der  Auswerfer  imrner  ^^^^^^f  ? .  ^^^^^^f^^^t 
Der  \uswerfer  des  Oberteils  O  muß,  da  h^«.'^ J^as  P^u 
blech  sitzt  gut  gerade  sein  und  darf  keinerlei  Erhohun. 
beilen.   'Er  ha\  die  Form  des  aus^stanzenden  B.c. 
muß  sich  jedoch  leicht  auf  und  ab  bewegen  lassen. 


1 , 
Ii 


«  linKSTATTSTECHNIK 
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BÖHMER,  AUFFINDEN  VON  OBERFLÄCHENRISSEN  USW. 


E.  1  ^^^^"''^  ^"  "^^^  Pi-esseauswerfer  geschieht  durch  den 
^tift  M  und   die  P;atte  P.     Die  Tiefe   der  Aussparung 
tvahlt  man  so,  daß  Katte  P  4-5  mm  Spiel  hat  Mit 
Pxatte  P  sind  4  Stifte  E  fest  verbunden.    Auswerfer  O  ist 
iurch  4  kleine  versenkte  Schrauben  mit  den  4  Stiften  E 
verschraubt.     Das  Gewinde  in  den  Stiften  E  ist  deshalb 
feo  tief,  damit  man  nach  mehrmahgem  Schleifen  des  Ober 
felis  durch  Absenken  der  Stifte  den  Auswerfer  O  genügend 
^nter  die  Schnittkante  bringen  kann. 

Beim  Eindringen  des  Oberteils  in  das  Unterteil  weicht 
ier  obere  Auswerfer  von  selbst  zurück  und  stößt  wenn  die 
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Presse  nahezu  ihren  höchsten  Punkt  erreicht,  das  Blech  aus 
das  bei  Schräglage  der  Presse  nach  hinten  in  den  Sammeil 
kästen,  fallt. 

Das  Unterteil  schleift  man  gerade,  das  Oberteil  etwas 
gewölbt  Es  ist  sehr  gut  für  die  Presse,  wenn  eine  so  große 
Schnittflache  allmählich  zum  Schneiden  kommt.  Auf  das 
Nutzblech  hat  das  keinen  Einfluß,  es  bleibt  gerade  wie  das 
Unterteil. 

Die  Leistungsfähigkeit  des  Schnittes  beträgt  etwa 
700  Stück  m  der  Stunde,  und  die  Lebensdauer  reicht  für 
etwa  5—600  000  Bleche. 


AUFFINDEN  VON  OBERFLÄCHENRISSEN  AN  BLANKEN  MASCHINENTEILEN 

UND  GEHÄRTETEN  WERKZEUGEN. 

Von  P.  Wilh.  Böhmer,  Wien. 


Das  Auffinden  von  Oberflächenrissen  an  blanken  Ma- 
;hinenteilen,  insbesondere  hochbeanspruchten  Achsen  von 
iraftwagen  und  Flugzeugen,  ferner  an  gehärteten  Werk- 
mgen,  wie  Fräsern,  Kalibern  u.  dergl.,ist  eine  der  schwie- 
Tsten  Aufgaben  im  neuzeitlichen  Maschinenbau 

Es  bilden  sich  oft  bei  hochbeanspruchten  Achsen  be- 
■onders  wenn  solche  einem  Vergütungs verfahren  unter- 
worfen wurden,  nach  kürzerer  oder  längerer  Betriebsdauer 
haarfeine  Annsse,  die  meist  von  Keilnuten  oder  scharfen 
Hohlkehlen  ausgehen  und  bei  weiterem  Gebrauch  unbedingt 
zu  Brüchen  führen.  Mitunter  sind  die  Ursprünge  dieser  Risse 
auf  das  Vergütungsverfahren  zurückzuführen,  weshalb  diese 
Achsen  m  den  Werken  einer  sehr  genauen  Untersuchung 
unterworfen  werden,  meist  aber  sind  sie  die  Folge  von  Ma- 
terialermüdung durch  Überbeanspruchung  der  äußersten 
rasern. 

Anderer  Art  sind  die  Oberflächenrisse  an  Schneidwerk- 
zeiigen  Kalibern,  Endmaßen,  Messern,  Stempeln,  Matrizen 
u  dergl.,  die  ausschheßlich  Härterisse  sind,  d.  h.  Aufhebung 
oder  Lockerung  des  Molekularzusammenhanges  infolge  von 
bpannungsunterschied  zwischen  Schale  und  Kern  beim 
schnellen  Abkühlen.  (Em  genaueres  Eingehen  äuf  das 
Wesen,  die  Ursache  und  Abhilfsmöglichkeit  solcher  Härte- 
nsse sei  einer  weiteren  Arbeit  vorbehalten  ) 

Die  Erkennung  beider  Arten  von  Rissen  wird  durch  den 
l  instand  erleichtert,  daß  naturgemäß  die  größte  Molekül- 
trennung, von  seltenen  Ausnahmen  abgesehen  an  der  Ober- 
flache auftritt.  Je  nach  der  Größe  dieser  Trennung  der 
Mo.ekule,  je  nach  der  Breite  der  Spalte  sind  die  Risse  leichter 
oder  schwerer  zu  erkennen.  Bereits  weit  fortgeschrittene 
i^rmudungsanrisse  und  grobe  Härterisse  sind  oft  mit  dem 
bloßen  Auge  schon  als  solche  zu  erkennen.  Ein  gutes  Ver- 
größerungsglas leistet  bei  einer  derartigen  Besichtigung  oft 
gute  Dienste.  Sind  verdächtige  Stellen  gefunden  worden 
so  ist  es  mit  Hilfe  eines  einfachen  Werkstattmikroskopes 
'1  höchstens  90  bis  120-facher  Vergrößerung  leicht,  den  Riß 
-  solchen  zu  erkennen.  Bei  der  vorbereitenden  Unter- 
suchung kann  man  sich  oft  mit  Vorteil  der  bekannten 
makroskopischen  Ätzverfahren  nach  Heyn-Bauer  oder 
"verhoff  bedienen. 

Diese  Ätzverfahren  bestehen  darin,  daß  man  die  blank 
polierten    vorher   sorgfältig  gereinigten  und  dekapierten 
tf-üen  rd.  60  Sek.  in  die  Ätzlösung  taucht,  und  zwar  bei 
ensorten  bis  etwa  0,3  vH  Kohlenstoffgehalt  nach  dem 
verfahren  von  He yn-Bauer  in  eine  16  vH-haltige  Kupfer- 
ammoniumchloridlösung  und  bei  Eisensorten  von  mehr  als 
^  vH  Kohlenstoff  nach  dem  Overhof f- Verfahren  in  eine 
^sung  von  folgender  Zusammensetzung: 
III  500  ccm  dest.  Wasser, 

Y^L  500  ccm  Äthylalkohol,' 

0,5  g  Zinnchlor ür, 
I^B  T  g  Kupferchlorid, 

30  g  Eisenchlorid, 
50  ccm  konz.  Salzsäure. 

I 


\ 


Der  entstehende  Niederschlag  wird  weggewischt  und  es 
treten  die  allenfalls  vorhandenen  Risse  recht  deutlich  sicht- 
bar als  ganz  dünne  feine  Linien  von  etwas  unregelmäß  gem 
Verlauf  m  die  Erscheinung. 

Von  einer  amerikanischen  Zeitschrift  wurde  gelegenthch 
ein  Verfahren  beschrieben,  nach  dem  man  die  verdächtigen 
Stellen  mit  trockenem  Kiemuß  kiäftig  eimeiben  dann  gut 
abwischen  und  eine  weiße  Farbe  auftragen  soll'.  Hierauf 
sei  das  Stück  mit  einem  Hammer  kräftig  zu  beklopfen 
worauf  sich  allenfalls  vorhandene  Risse  in  Form  von  schwarl 
zen  Linien  auf  der  weißen  Farbe  zeigen  sollen.  Dies  wird 
damit  erklärt,  daß  der  Kienruß  in  die  Risse  hineingetrieben 
wurde  und  durch  die  Erschütterung  beim  Klopfen  wieder 
heraustritt  und  auf  der  weißen  Farbe  schwarze  Linien  her- 
vorruft. Erfolge  mit  diesem  Verfahren  sind  bisher  auf 
dem  Festlande  nicht  bekannt  geworden,  immerhin  dürfte 
es  für  Kraftfahrzeugschuppen,  Werkstätten  für  Wieder- 
instandsetzung von.  Flugzeugen  usw.  bei  der  Auffindung 
von  Anrissen  an  Achsen  recht  gute  Dienste  leisten,  da  diess 
Risse  groß-genug  sind,  um  eine  genügende  Menge'  Kienruß 
aufzunehmen,  die  nachher  auf  der  weißen  Farbe  hin- 
reichend deutlich  hervortritt. 

Bei  der  Auffindung  von  Härterissen  an  Schneidwerk- 
zeugen, KaUbern,  Endmaßen,  Messern;  Stempeln,  Matrizen 
u.  dergl.  muß  dieses  Verfahren  vollständig  versagen.  Es 
hat  sich  jedoch  herausgestellt,  daß  auch  das  makroskopische 
Atzverfahren  keine  hinreichende  Sicherheit  bietet  alle 
Oberflächenrisse  restlos  sichtbar  zu  machen.  Es  hat  dies 
seinen  Grund  in  der  außerordentlichen  Feinheit  solcher  Risse 
die  sich  im  Augenblick  des  Härtens  gebildet,  aber  bei  nachl 
herigem  vollständigem  Erkalten  der  Teile  derart  gut  wieder 
zusammengezogen  haben,  daß  ein  Erkennen  nur  durch  Fein- 
polieren, Ätzen  und  sorgfältiges  miki-oskopisches  Ab- 
suchen möghch  ist.  Daß  die  Kosten  einer  derartigen  Unter- 
suchung natürlich  nicht  im  Verhältnis  zu  dem  Marktwert 
eines  solchen  Werkzeuges  stehen,  braucht  wohl  nicht  betont 
zu  werden. 

Es  dürfte  daher  von  Interesse  sein,  ein  ebenfalls  von 
einer  amerikanischen  Zeitschrift  mitgeteiltes  Verfahren  zu 
besprechen,  das  infolge  seiner  Einfachheit  und  Sicherheit 
geeignet  erscheint,  eine  sehr  wichtige  Ergänzung  unserer  bis- 
her bekannten  Hilfsmittel  beim  Aufsuchen  von  Oberflächen- 
rissen an ,  gehärteten  Gegenständen  aus  Stahl  zu  bilden. 

Der  dem  Verfahren  zugrunde  liegende  Gedanke  ist  die 
Gruppierung  kleiner  Eisenteilchen  durch  ein  Magnetfeld. 
Infolge  des  Erdmagnetismus  ist  jeder  Stahl  unmittelbar  nach 
seinem  Entstehen,  d.  h.  beim  Erkalten  nach  Durchlaufen 
der  kritischen  Zone  ein  Sammler  der  Erdkrafthnien.  An 
solchen  Stellen,  wo  Risse  vorhanden  sind,  werden  diese 
Kraftlinien  entlang  den  Erdkraftlinien  abgelenkt.  Bringt 
man  nun  fein  verteiltes  Eisenpulver  auf  ein  derartiges  Werk- 
zeug, so  gruppieren  sich  die  einzelnen  Teilchen  dem  Veriauf 
der  Kraftlinienablenkung  entsprechend  und  bilden  so  ein 
hinreichend  deutliches  Bild  der  Risse. 

17* 
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riakti.s(h  wird  dies  so  gern.icht,  daß  man  von  Schleif- 
maschinen, am  besten  von  Naßrundschlcifmaschincn  den 
feinen  Schleifschlamm  sammelt  und  scharf  trocknet,  wieder 
auf  das  sorgfältigste  zerkleinert  und  in  ein  helles,  durch- 
sichtiges öl  gibt;  nach  vorherigem  guten  Umrühren  taucht 
man  das  zu  untersuchende  Werkzeug  in  das  öl  ein,  in  dcnr 
die  feinen  Eisenteilchen  schweben.  Beim  Herausnehmen 
des  Stückes  bleibt  eine  ölschicht  auf  ilim  zurück,  und  es 
gruppieren  sich  die  in  dieser  enthaltenen  feinen  Eisenteilchen 
den  von  den  Rissen  ausgehenden  Magnetfeldern  entsprechend 
und  gestalten  so  ihr  sicheres  Auffinden.  Es  ist  zu  bemerken, 
daß  sich  dieses  Verfahren  besonders  hc\  der  Herstellung  von 
Endmaßen  bewährt  hat,  bei  denen  die  völlige  Rissefreiheit 
von  großer  Wiclitigkeit  ist. 

Vig.  I  u.  2  zeigen  die  Entwicklung  von  Achsbrüchen  in 
typischen  Eällcn.  Der  Beginn  des  Bruches  ist  deutlich 
sichtbar,  und  es  ist  auch  leicht  zu  erkennen,  daß  eine  Unter- 
suchung der  Achsen  auf  Anrisse  hin  in  sehr  vielen  Fällen 
einen  Bruch  während  des  Betriebes  verhindern  kann.  In 
Fig.  I  ist  der  Bruch  einseitig,  in  Fig.  2  doppelseitig.  Be- 
sonders an  Fig.  2  sieht  man  recht  dcutlicli,  welche  bedeutende 


Schwächung  eine  Welle  verträgt,  bis  sie  endlich  bricht, 
während  Fig.  i  zeigt,  daß  mitunter  bereits  ein  verhältnis- 
mäßig unbedeutender  Anriß  zum  Bruche  führen  kann. 
In  beiden  Fällen  handelt  es  sich  in  Bezug  auf  Material  und 
Konstruktion  um  gleiche  Verhältnisse. 


mg.  1  u.  2.   Beginnende  Brüche  bei  Kraflfahrzeugachsen. 
Fl»,  i.   Einseitiger  Bruch.  Fi«.  2.  Doppelseitiger  ßrutli. 


VERWENDUNG  NORMALISIERTER  MASCHINENTEILE  IM  FACHZEICHNEN 

DER  MASCHINENBAULEHRLINGE. 

Von  Otto  Stolzenberg,  Charloiienburg. 

(Fortsetzung  von  S.  241.) 
11.  Aufgabe.  Schutzhaube  für  ein  Kugelgelenk  (Blatt  6,  Fig.  56). 


a)  Verwendung. 
Kugelgelenke  verbinden  Wellen,  die  in  zwei  verschie- 
denen Ebenen  zueinander  liegen  (Fig.  57).     Die  Schutz- 


Methodisches. 
Auf    das    Wesen  der 
Schutzeinrichtungen  ist 
einzugehen    und  'darauf 


Klasse  1122  '  Blatt 

KU6EL6R1FF,    Mat.  Stahl    Schutzhaube  für  ein  Kuselgelenk,Mat  Guszeis 


KREUZ6RIFF,  MAT  GuSZEISEN 


Sterngriff;  Mat^uszeisen. 

I 


Charlottenbuhs,  den 


Name  des  Schülers.- 


Fig.  57.    Anwendung  des  Kugelgelenkes. 


Fig.  56.    Blatt  6  des  Lehrganges. 

haube  umschUeßt  die  Kugel  mit  der  Gelenkstelle  (Fig.  58 
u.  59),  schützt  das  Gelenk  gegen  das  Eindringen  der  Späne 
und  den  Arbeiter  gegen  Unfälle. 


Gußeisen. 


b)  Material. 


c)  Ausführung. 
Das  Stück  wird  mit  Kern  geformt,  gegossen,  gedreht, 
jedoch   erst  beim   Zusammenbau    mit    dem  Kugelgelenk 
zugleich  gebohrt.   —  Bei  ISIassenherstellung  werden  Form- 
maschinen mit  IModellplatten  benutzt. 


Etwa  4,00  M. 


d)  Preis. 


Fle.  59 

Fls.  68  u.  59.  Anordnung 
von  Kugelgelenken. 
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hinzuweisen,  daß  meist  schon  mit  Rücksicht  auf  die 
Unfallsicherheit  konstruiert  wird.  Auf  Benutzung  der 
Schutzeinrichtung  ist  besonders  hinzuwirken  und  vor  leicht- 
fertigem Verhalten  an  Maschinen  zu  warnen.  Bei  der  Ma- 
terialbehandlung  werden  die  wichtigsten  Eigenschaften  des 
Gußeisens  zu  behandeln  sein.  Da  nur  wenige  Schüler 
Gießereipraxis  haben,  ist  die  Herstellung  einer  einfachen 
Gußform  ohne  Kern  (Platte  oder  dergl.)  und  mit  Kern 
(Buchse),  wenn  irgend  angängig  mit  Hilfe  von  Original- 
modellen, Formkästen,  Formsand  usw.  im  Unterricht  oder 
im  Anschluß  an  den  Unterricht,  vorzunehmen.  Diese  Bei- 
spiele können  auch  skizziert  werden.  Der  Schluß  auf  die 
Herstellung  des  vorliegenden,  etwas  schwierigeren  Stückes 
durfte  dann  nicht  allzu  schwer  sein.  Hieran  schließt  sich 
ein  Hmweis  auf  die  Benutzung  von  Formmaschinen  und 
Modellplatten,  die  zu  veranschaulichen  sind. 

12.  Aufgabe.    Kugelgriff  (Blatt  6,  Fig.  56). 
a)  Verwendung. 
Kugelgriffe  ersetzen  Muttern  mit  Schraubenschlüsseln 
und  werden  an  Werkzeugmaschinen  überaus  häufig  zum 

Einstellen,  Anziehen, 
Befestigen  verschieb- 
barer oder  sonst  beweg- 
licher Maschinenteile 
gebraucht.         In  der 
Fig.     60  (Handfräs- 
maschine)   dienen  sie 
z.  B.    zum  Festklem- 
men    des     in  wage- 
rechter Richtung  ver- 
schiebbaren Gegenhal- 
ters und  des  in  senk- 
rechter Richtung  ver- 
stellbaren Konsols.  Der 
als    Aufgabe  12  skiz- 
zierte    Kugelgriff  ist 
noch  nicht  fertig.  Da- 
mit er  als  Mutter  und 
Schlüssel  wirken  kann, 
muß    er    z.    B.  eine 
durchgehende  Bohrung 
mit'     Gewinde  nach 
Fig.   61   erhalten  und 
,, geflächt"  werden. 

b)  Material. 
Stahl.  . 

c)  Ausführung. 
Die  Griffe  werden 
auf  Form  gedreht  und 
"Tiönnen,  um  besser  aus- 
zusehen, geschwabbelt 
werden. 
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13.  Aufgabe.    Kreuzgriff  (Blatt  6,  Fig.  56). 
a)  Verwendung. 

griffe  weTft""/  ^"'^^^^       behandelten  Stern- 

gri  fe  werden  häufig  an  Stelle  von  Handrädern  zur  Ver 
Stellung  einer  Schraube  oder  zum  Schheßen  einer  wL 

ZrJ::r^:Tjt:'''^''T  ^^"^^  WerkzeurmascMnen 
una  anderen  Teilen  vorkommen,   benutzt  (Fig.  62  u.  63). 

^  „  .  b)  Material. 

Gußeisen. 

c)  Ausführung. 

Fie    6?  T""^  "^"'"^  eingegossenen  Körner  (in 

Fig^  64    dargestellt)    in    der    Gießerei    hergestellt  mit 

au  die'xff  ''''         ^  C.Minus"bohr" 

auf  die  Tiefe  35  mm  gebohrt,  mit  einer  Reibahle  gerieben  und 
mit  emer  verstellbaren  Reibahle  auf  genau  18  mm  0  nach 


1».  60.   Kugelgriffe  'an  Handfräsmaschine. 


Flg.  63.   Anwendung  von  Sterngrifl. 

gerieben.  Die  vordere  Zapfenfläche  wird  mit  einem  Zapfen- 
senker (Fig.  65-67)  „angeschnitten".  Das  Stiftloch,"  das 
zur  Aufnahme  eines 


d)  Preis. 

Das  Stück  kostet  in  der  gezeichneten  Größe  etwa  0,50  M. 

Methodisches. 
Einige  Schwierigkeit  macht  dem  Schüler  erfahrungs- 
gemäß die  richtige  Darstellung  der  Durchdringungsstelle 
,les  Griffes  und  der  Kugel.  Er  ist  geneigt,  die  Durchdringungs- 
ierade als  Kurve  darzustellen.  Man  knete  daher  aus  Knet- 
nasse oder  schneide  aus  einer  Kartoffel  die  Kugel,  trenne 
;ine  Kugelschicht  ab  und  lasse  den  so  erhaltenen  Körper 
die  Tafel  skizzieren.  Auch  den  Griff  skizziere  man  zu- 
nächst allein  und  setze 
dann  beide  Skizzen  zu-, 
sammen.  Die  Aufgabe 
ist  in  zwei  Ansichten 
wiedergegeben.  Der  Schü- 
ler ist  wieder  darauf  hin- 
zuweisen, daß  die  Praxis 


zylindrischen  Stiftes 
zwecks  Verbindung 
mit  dem  Bolzen 
dient,  wird  beim 
Zusammenbau  ge- 
bohrt und  mit  einer 
Reibahle  aufgerie- 
ben. 

d)  Preis. 
Etwa  0,45  M. 


S/ernjr/f  TurhegeJ 
Flg.  63. 

Anwendung  von  Sterngriff. 


Fitr.  64. 
Eingegcssener 
Körner. 





i 

1 

-»--JH 

1 

K«.  61.  Fertiger  Kugelgriff. 


Flg.  65-67.  Zapfensenker. 
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Methodisches. 
I  s  i.i  notwendig,  die  Durchdringungslinie  des  Stift- 
lochcs  mit  dem  Zapfenloch  nicht  nur  in  der  auf  Werkzeich - 
nungcn  meist  üblichen  Art  (Fig.  68),  sondern  auch  richtig 
(Fig.  69)  vergrößert,  durch  Tafelskizzcn  darzustellen.  Auf 
eine  Konstruktion  derartiger  Kur- 
ven muß  im  Lehrlingsuuterricht  ver- 
zichtet werden.  Man  kann  auch  auf 
die  richtige  Darstellung  des  Sack- 
loches,   das    von   Anfängern  meist 


Methodisches. 
Die  Darstellung  wird  im  Seitenriß  entweder  als  Schnitt 
oder  halb  als  Schnitt,  halb  als  Ansicht  verlangt.   Es  ist  für 
den  Schüler  leichter,  wenn  er  sich  den  Seitenriß  zunächst 
vollkommen  als  Ansicht,  dann  vollständig  als  Schnitt  vor- 


FiK.  68  u.  ee. 

Durchdrintjuiig  von  zwei 
Bolirungen. 

FIfC.  68.         Fl».  69. 

Ungenaue  Richtige 
Darstellung.  Darstellung. 


KLASSE  rti2. 


BLATT? 


SCHRAUBENFORMEN. 


ZVLINDER-KOPFSCHRAUBE        ZAPFENSCHRAUBt  VERSENKSCHRAUBE 

•4 


1         UmI  - 


Flff.  68. 


Flgr.  70. 


Tis.  69. 


Flg.  71. 


5P,TZSCHRAUBE(RAUPE)  ZAPFENSCHRAUBE  HALB RüNl^^^^^  ^''i^^''^''^^^^^ 


mm 


Fiir.  70  u.  71.  Sackloeh. 
■Fig.  70.  Flsc.  71. 

Falsche  Richtige 

Darstellung.  Darstellung. 


VI  ERKANT-ZAPFENSCHR,<ro,M  VHS VIERKANTSCHRAUBE  MIT  BUNO'^«.v.s..- 


CHARLOTTE  NBURÖ,  DEN 


5 


NAME  DES  Schulers 


falsch  gezeichnet  wird,  hinweisen  (Fig.  70  u.  71).  Zur 
weiteren  Übung  hätte  der  Schüler  den  Körper  in  zwei 
Ansichten,  vielleicht  auch  von  oben  gesehen,  zu  zeichnen. 
Nach  der  fachkundlichen  Seite  wäre  auf  die  Massen- 
herstellung solcher  Stücke  mit  Hilfe  von  Modellplatten 
und  Formmaschinen  aufmerksam  zu  machen.  Weiter- 
gehende Skizzierübungen  bilden  nicht  nur  ein  Mittel,  das 
Behandelte  zu  vertiefen,  sondern  dienen  auch  dazu  schnell 
skizzierende  Schüler  zu  beschäftigen,  während  die  anderen 
die  gestellte  Aufgabe  zu  Ende  führen. 


KLASSE  lb2 

Maschinenschraube 


KOPFSCHRAUBE 


Blatt  8 

STlFTSCHRAUBE. 


VERSCHLU  SZKAPPE 

1^ 


CharlottenbüRg,  den 
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Flg.  73.  Blatt  8  des  Lehrganges. 


14.  Aufgabe.    Sterngriff    (Blatt  6,  Fig.  56). 

a)  Verwendung.  1 

b)  Material.  V 

c)  Ausführung.  J 


,'ergl.  Aufgabe  13. 


d)  Preis. 


0,40  ^1. 


Flg.  72.    Blatt  7  des  Lehrganges. 

stellt  und  zeichnet  und  danach  erst  die  betreffenden  Hälften 
zusammensetzt.  Die  Trennung  von  Schnitt  und  Ansicht 
braucht  nicht  auf  der  Mittelachse  zu  erfolgen,  wenn  diese 
Darstellung  auch  in  den  Werkzeichnungen  meist  übhch  ist. 

15.  Aufgabe.   Schrauben  (Blatt  7  u.  8,  Fig.  72  u.  73)- 
a)  Verwendung. 
Die  überaus  häufige  Verwendung  der  Schraube  braucht 
hier  an  Beispielen  nicht  näher  erläutert  zu  werden. 

b)  Material. 
Eisen,  Stahl  usw. 
1  c)  Ausführung. 

Die  Schraube  kann  in  der  aller- 
rohesten  Form  durch  Auflöten  von 
dreieckig  oder  rechteckig  usw.  pro- 
fihertem,  bandförmigem  Material  her- 
gestellt werden.  Sie  wird  natürlich 
häufiger  durch  Schneiden  mit  Hilfe 
der  Schneidkluppe,  am  häufigsten 
auf  der  Drehbank,  Revolverdreh- 
bank oder  in  der  Massenfabrikation 
vollkommen  automatisch  hergestellt 
(Fig.  74)- 

d)  Preis. 
Verschieden,  je  nach  Größe  und 
Ausführung.  Zum  Skizzieren  geeig- 
nete Schrauben  dürften  in  jeder 
Modellsammlung  vorhanden  sein  oder 
sind  sehr  leicht  zu  beschaffen. 

Methodisches. 
Die  Verwendungsmöghchkeitf 

 der  Schraube  als  Befestigungs-  u: 

Bewegungsmittel,  als  Verschluß  usw 
sind  vom  Schüler  zu  bringen.  Du' 
abgekürzte  Darstellung  des  Bolzengewindes  durch  Stricheh 
u  dgl.  kann  an  einem  abgebrochen  gezeichneten  Schrauben 
bolzen  gezeigt  werden  (Fig.  75  u.  76).  Dann  wären  normal' 
Schrauben  darzusteUen.  Um]  richtige  Formen  herauszu 
bekommen  und  die  übüchen  Größenbeziehungen  festzulegen! 
empüehlt  es  sich,  Hand  in  Hand  mit  dem  Skizzieret 
eine   Art    Konstruktionszeichnung    einer    Schraube  mi 
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A,  Gewindedrehbank. 

Zentrieren. 
Schruppen. 


Schlichten. 
Ansätze  hochziehen. 
Gewinde  schneiden. 

Kanten  brechen. 


A. 

-3= 

C. 


B.  Revol vel-drehbank. 

Auf  gehörige  Länge  vorschieben. 
Schruppen  m.  3  StähJen  gleichzeitig. 
Schlichten  mit  3  Stählen  gleichzeitig 
und  Ansätze,  hochziehen. 
Abrunden  und  Einstechen  von  vor- 
derem Quersupport  mit  Abrundung. 
Gewinde  schneiden,  Abstechen  von 
hinterem  Quersupport. 


C.  Automat. 

1.  Schruppen. 

2.  Schlichten,    hochziehen  und  ab- 
runden. 

3.  Kopf  Form  drehen  und  Gewinde 
schneiden. 

4-  Abstechen. 


Mutter  zu   fertigen,   sei  es  an  der  Tafel  oddr  als 
besondere     Schüleraufgabe     (Blatt  •  8,    Fig.  73, 
Maschinenschraube).  Das  Skizzieren  von  Schrauben 
kann     weiter  ausgedehnt 

O werden  auf  die  wichtigsten 
in  der  Praxis  des  Schülers 
vorkommenden  Schrauben- 
Fie.  75  u.  76.  arten    und  -Verbindungen. 

Schraubenbolzen,         Die   verschiedenen  Formen 
abgebrochen.  sj^d    zu    begründen.  Auf 

keinen  Fall  dürfen  in  der 
Lehrlingsschule  Gewinde  konstruiert  werden. 
Besonders  erwünscht  ist  es,  daß  der  Lehrer  sich 


Fig.  74.  Herstellung  einer  Schraube  auf  verschiedene  Arten. 


\  mit  den  Lehrherren  seiner  Schüler  in  Verbindung 


-'20^ 
Flg.  78. 

Schrauben- 
bolzen. 


Fie  79.  Gewindeganglehre. 


setzt    undT  sich  von  ihnen  je  ein  Stück  der  in 
dem  betreffenden  Betriebe  gebräuchlichen  Schrau- 
ben und  vor  allen  Dingen  Blaupausen  von  normali- 
sierten Schraubentafeln  geben  läßt,  die  im  Unter- 
richt zu  benutzen  sind.    Eine  solche  Tafel  ist  in 
Zusammenstellung  in  Fig.  77 
wiedergegeben.  Nachdem 
die  verschiedenen  Gewinde- 
systeme   behandelt  sind, 
ist  auch  auf  den  Gebrauch 
der  in  Kalendern  usw.  be- 
findlichen Schraubentafeln 
hinzuweisen.  Weiter  können 
Fie  80  Flankenmeßlehre.    die  Schraubensicherungen  be- 
handelt werden.     Die  Her- 
'!  Stellung  von   Schrauben  in  Einzel-  und  Massen- 
fabrikation ist  zu  vergleichen,  ein  einfaches  Lohn- 
I  kalkulationsbeispiel   wie  folgt   beweist  auch  dem 
I  Schüler  den  Vorteil  der  Massenfabrikation. 
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Fig.  77.    Zusamrneqstellung  für  eine  normalisierte  Schraube. 
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WERKSTATTSTECIINIK 
1920    HEFT  9. 


Lo Ii  II  k ,1 1  k  n I at io Ji  (  hm  s  Schraubeiibolzciis. 
(Nach  Fig.  78;  vergl.  auch  Darstellung  in  Fig  74). 

Anzahl  =  100. 
A.  Herstellung  auf  Lcitspindeldrehbank. 

1.  Abstechen  auf  Abstechmaschinen  .   .  2i/^Stdn. 

2.  Zentrieren  auf  Zentriermaschinen  .   .     i  }4  >> 

3.  Sieben   Leitspindeldrehbänke,  ins- 

gesamt  ■  00  ^, 

Arbeitszeit       ....  70  Stdn 
J?.  Herstellung  auf  Revolverdrehbank. 

Zwei  Kcvolvcrdrehbänkc,  insgesamt  .  14  Stdn. 

Arbeitszeit  14  Stdn. 

C.  Herstellung  auf  Automaten. 

Ein  Automat   .  10  Stdn. 

Arbeitszeit  lo  Stdn. 

Angenommener  Stundenlohn  mit  1  M  für  den  Mann. 

A.  70  Stunden        70  M. 

Lohn  für  einen  Bolzen  =  0,70  M. 

B.  14  Stunden  =  14  M. 

Lohn  für  einen  Bolzen  =  0,14  M. 

C.  Ein  Arbeiter  bedient  5  Automaten.  Die  in  Rechnung 
zu  stellende  Arbeitszeit  beträgt  also  10:5  =  2  Stun- 
den.   2  Stunden  =  2  M. 

Lohn  für  einen  Bolzen  =  0,02  M. 
Bei  Besprechung  der  Schraubenfabrikation  bietet  sich 
Gelegenheit,  die  zahlreichen  Meßverfahren,  nach  denen  Ge- 


Vie.  81.    Ringförmige  LelirmuUer  mit 
Lehrdorn. 


Flsr.  82. 


Nachstellbare  Lehrmutter  mit  Lehrdorn. 


förmig  (Fig.  81)  und  nachstellbar  (Fig.  82),  Toleranzmcß- 
werkzeug  für  Gewinde  (F-ig.  83)  und  kurzer  Hinweis  auf 
Meßmaschinen  zur  Gewindeprüfung  (Fig.  84).  Nach  dem 
Bolzengewinde  ist  das 
Lochgewinde  hinsichtlich 
der  zeichnerischen  Dar- 
stellung in  Grund-  und 
Aufriß  und  hinsichtlich 
der  Herstellung  (Bohren 
mit  entsprechend  kleine- 
rem Bohrer,  danach  mit 
Gewindebohrern  usw.) 
durchzunehmen.  Um  das 
Lesen  von  Werkzeich- 
nungen zu  fördern,  sind 
Schrauben  und  Schrau- 
benverbindungen aus  ge- 
eignetcnWcrkzeichnungen 
herauszuzeiclinen.  Außer 
Schraubenverbindungen 


Flff.  83. 


Toleranzmeßwerkzeug 
für  üewinde. 


Flg.  84.    Meßmaschine  zur  Gewindeprüfung. 


winde  kontrolliert  werden,  zu  behandeln  und  z.  T.  praktisch  lassen  sich  auch  die  üblichen  Schraubenschlüssel,  ihre 
vorzuführen.  Hierzu  gehören  Gewindeganglehre  (Fig.  79),  Herstellung  und  ihre  Wirkung  (Hebel)  an  dieser  Stelle 
Lehre  für  die  Flankenmessung  (Fig.  80),  Lehrmutter,  ring-     behandeln.  (Forts,  folgt) 


WECHSELRÄDERBERECHNUNG  ZUM  SCHRAUBENRADFRÄSEN  AUF  ABWÄLZFRÄSMASCHINEN. 

Von  Friedrich  Schleif,  Fenerbach-Stutlgart. 


Das  Berechnen  der  Wechselräder  für  das  Fräsen  der 
Schraubenräder,  insbesondere  des  Vorschubwechsels,  ist 
heute  noch  nicht  in  der  Weise  möghch  wie  für  alle  anderen 
Fräsarbeiten,  insofern  die  denMaschinen  beigegebenen  Tafeln 
nicht  in  allen  Fällen  genügen,  da  sie  nur  für  einen  bestimmten 
Vorschub  und  für  die  gebräuchüchsten  Winkel  berechnet  sind. 

Kommen  andere  Winkel  und  Vorschübe  in  Anwen- 
dung (besonders  letztere  sind  von  dem  jeweils  vorkommen- 
den IMaterial  abhängig  und  können  der  W'irtschafthchkeit 
halber  nicht  nach  ein  und  derselben  Tafel  berechnet  wer- 
den), so  ist  es  erforderhch,  diese  jeweils  besonders  zu  be- 
rechnen. Hierzu  ist  der  Rechenschieber  das  geeignetste 
Hilfsmittel.  Dessen  Anwendung  bei  Berechnung  der 
Wechselräder  sei  in  folgendem  Beispiel  näher  erklärt : 

Ein  Schraubenrad  mit  z  =  16  Zähnen,  rechte  Spirale 
45  Material :  Bronze,  Xormalmodiü  3  =  Teilung  des  Fräsers, 
Normalteilung  Nt  =  9,43  mm,  Stirnteilung  St  =  13,33  mm, 


sei  zu  fräsen.  Schraubenrad  und  Fräser. 


WERKSTATTSTECHNIK 
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St  =SlnteTl5n?''^'"^^^r5,^°  sinngemäß  niiteinander  multipliziert  oder  durcheinander 

Nt  =  Normalteihfng          Z   g  43  ■     ^'""'^'^'^        ^anze  Zahlen  zu  bringen  s,nd. 

S  =  Weg  eines  Zahnes  des  Fräsers  in  Richtune  der       a  Fall  muß  aus  dem  Übersetzungsverhältnis 

,  ,           Nt                    04,                 ^  y       Quotient  1.  die  Übersetzungszahl,  errechnet  und  danach 

Achse  =                     =    ^l^lL.  ^  müssen  die  Wechselräder  bestimmt  werden 

sina                 0,7071  4-13,33 

Die  Teilwechselformel  lautet :  r.~     ^4  •  n  0,3440  =  1  erhält  man  die  Überset- 

Hierinist:                                      n-z— i  zungszahl  für  den  Vorschubwechsel. 

24  =  Übersetzungszahl  von  Fräser  zur  Tischumdrehune      a  Bestimmung  der  Wechselräder  geschieht  nun  mit 

n  =  Nötige   Tischumdrehungen    um   den   Fräser    bei  J^^^henschieber  m.  der  Weise,  daß  der  Anfangsstrich 

einem  Vorschub  von  v  mm  für  i  Tischumdrehune  t^^^                       ^""^  ^^^'"^  ^  eingestellt  und  mit 

um  den  Weg  S  vorzuschieben,  Laufer  von  da  aus  beginnend  zum  nächsten  zusammen- 
(n  .  z  _  I)  =  Drehbewegung  des  Tisches  bei  n  Umdrchun-     P^"'^''^^^  Zahlenpaar  weitergefahren  wird. 

gen  des  Fräsers.  Zu  beachten  ist  in  allen  Fällen,  ob  für  eine  Über- 

T-.-    xr      t    ,       ,                                    4    S  Setzungszahl  großer  oder  kleiner  als  i  die  Zähnezahlen  be 

Die  Vorschubwechselformel  lautet:  y  stimmt  werden.   Der  Quotient  aus  den  Zähnezahlen  muß 

Hierin  ist:  immer  die  Übersetzungszahl  ergeben.    In  obigem  Beispiel 

Vg  =  Übersetzungsverhältnis  vom  Teil-  zum  Vorschub-     T~  am  Endstrich  des  Schiebers  auf  der  Zunge  der 

antrieb,  5 

S  =  Weg  eines  Zahnes  in  Richtung  der   Achse   des  '"''fP'""^®  Y""''*  2,907>i.   Diesen  Wert  würde  das  Über- 

Schraubenrades  =  13,33  mm,  setzungsverhaltnis  annehmen,  wenn  die  Zähnezahlen  uni- 

n  =  Anzahl  Tischumdrehungen  bei  einem  Vorschub  y  gestellt    würden,    z.B.    i^.     Aus    der  Übersetzungszahl 

auf  der  Strecke  S.  43  * 

Der  Vorschubwechsel  y  =          =  0,35  =  lliA^  wird  ^      ".3440  =  ^  =  0,34399    ergibt    sich    der  Vorschub- 
,                                            5  •  n                    5  .  n 

tn  zuerst  berechnet,  indem  die  Gleichung  nach  n  aufgelöst  Wechsel  -  ^3        Treiber  . 

i-d.  125     getrTeb  RT  ^"msdiffercnz  von 

j  j           ,          4-13,33  0,0001. 

Wird  demnach  n  =   -  aul  dem  Rechenschieber  ein-  r     x^  -n       ,   ■  . 

5-0,35  ^'^  Italien,  bei  denen m  voiher  beschriebener  Weise 

jstellt,  so  ergibt  sich  n  zu  30,47.  für    die    einfachen    Übersetzungszahlen   keine  geeigneten 

Da  n  eine  ganze  Zahl  und   (n  .  z  —  i)  eine  teilbare  Zähnezahlen  oder  überhaupt  kein  Übersetzungsverhältnis 

Zahl  sein  muß,  so  ist  es  von  Wichtigkeit,  nicht  zuerst  den  '^.^"''^^^  einfache  Einstellung  des  Rechenschiebers  zu  finden 

Wert  von  y  genau  zu  bestimmen,  sondern  nach  Einsetzung  '^^''den  aus  den  einfachen  zusammengesetzte  Über- 

von  y  als  Annäherungswert  erst  den  Quotienten  n  festzu-  Setzungszahlen  gebildet. 

stellen;  dieses  ist  an  Hand  des  Schiebers  leicht  zu  erreichen,  ^^t  die  Übersetzungszahl  i    kleiner  als  i,  so  wird  sie 

ebenso  ist  auf  diese  Weise  für  n  eine  brauchbare  Überset-  dargestellt  durch 

zungszahl  festzulegen.  a)  1)     i.i^    (j 

In  diesem  Beispiel  wird  nun  so  vorgegangen,  daß  erst  i  . 

Vs- 13,33  auf  dem  Rechenschieber  Skala  A  mit  dem  Läufer-  T''^  ;   •   •  ' 

d°ur"  tTT-  ,0  f;  Srif;  7*r^"^.r''^'''  übersetzungszahl  größer  als  x,  so  wird  sie  dar- 

uurcn  0,35,  n  =  30,47.  JJa  diese  Zahl  nicht  anwendbar  ist,  gestellt  durch 
wird  für  y  =  0,35  ein  anderer  Wert  angenommen,  je  nach 

der  Beschaffenheit  des  Materials,  über  oder  unter  dem  Wert  b)i)   (3 

vony.  In  diesem  Fall  soll  0,35  die  zulässige  obere  Vorschub-  ^ 

grenze  sein,  folghch  muß  der  Wert  kleiner  als  0,35  gewählt  2)  i-— 
werden.   Nun  wird  die  Zunge  soweit  verschoben,  bis  über 

ihrem  Endstrich  31  =  n  erscheint;  unter  10,664  steht  jetzt  Verhältnis  der  Zähnezahlen  ist  die  Übersetzungs- 

0,3440  =  y.                                              '  j 

Da  (n.z  -I)  eine  teilbare  Zahl  sein  muß,  so  wird  '^^^  '  ""'"^         reziproke  Wert  davon  ™.  Die  Werte  von  i 

der  gefundene  Wert  n  eingesetzt,  um  zu  sehen,  ob  dieser  sind  kleiner  als  1  und  nehmen  im  Werte  zu    Die  Werte  von 

dem  Erfordernis  entspricht;  andernfalls  gehe  man  weiter  i  . 

bis  zur  nächsten  Zahl  usw.  ^  ^^^^  größer  als  i  und  nehmen  im  Werte  ab. 

n   in(n.z-i)    eingesetzt,    ergibt    31.16-1=495  Mit  Hilfe  des  Rechenschiebers  soll  in  diesem  Beispiel 

Fnr  H,V  r'J^i          ^     t  •,      t-    ,  einfache  Übersetzungszahl  0,3440  die  zusammen- 

Fur  die  Berechnung  des  Teilwcchsels  gesetzte  Übersetzungszahl  gebildet  werden. 

X  =  — ^ii^  = Der    Übersetzungszahl    0,3440   entspricht    nach  der 

KinH              4.              "'^     I       3  -S-il  Formel  (1)  i„  =i  .i    ziemhch  genau  0,6500 .  o, -5294. 

sind  alle  Werte  gegeben,  und  es  sind  diese  den  vorhandenen  ^  ,  '  '           .\    j  ■■  ,      a      /  .     .  ,  .  , 

Zähnezahlen  entsprechend  umzuformen.  ,                   t  t     ^       Laufenndex  festgestellt  und,  mit 

24-^1       1  8  ,T     in  s             T    -K  Endstrich  der  Zunge  bei  obigem  Wert  beginnend,  nach 

~  1277TT7  =  t  c   .  r  =  2^^!^  =                =  1,5615.  ':echts  verschoben,  bis  geeignete  Faktoren  und  Zähnezahlen 

V      ,   r^'!    ,  90-50-22     getneb.R.  gefundcA  werden.    In  diesem  Falle  ist  der  erste  Faktor 

• Der  Vorschubwechsel  von  0,3440  über  dem  Endstrich  der  Zunge  i  =  0,6500  und 

_  4  •  S  _  4  •  13,33  fis 

y  —  5^  —    5 .  3i"~  zugleich  auch  das  Übersetzungsverhältnis  — ,   Der  zweite 

laßt  sich  in  vielen  Fällen  genau  so  in  die  vorhandenen  Zähne-  Faktor  von  0,3440  steht  auf  der  Zunge  unter  dem  Wert 

f.^'  T^^^^^h^^l'                    ^^"^^  S  0,3440,  und  es  ist  i,  =  0,5294.  Nun  wird  der  Endstrich  der 
eine  ganze  Zahl  ist,  die  bei  geringer  Differenz  auf-  oder 

abPPrnriH^f       ^1           .          ^                           4.S  Zunge  unter  i,  ==  0,5294  eingestellt,  und  1^  ergibt  das  Über- 

aogerundet  werden  kann,  oder  auch  wenn  die  Werte  85 

5  .  n  Setzungsverhältnis.  Demnach  ist : 
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i„      (),  .V|.)o      0,6500  .  q, 5^04  —  ' 
mit  ciiH  T  Pliibdiffci cn/  von  0,0001 
Aul  zusteckende  Wechseli  üder 
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über  ihrem  Kiidstnch  a.\\i  Skala  A  i  =  0,5368  und  die  cnt 


''^  -45         ,  , 

.  1,   =-  -  0,34  )i 

100  .  85 

65  .  45  'l  lt  lljci 

getricb.  R. 


IOC  .  85 

TVr   Übersclzungszahl  0,3440    nach    Formel  (2) 

ij=   ^  -ii  entsprechen  auch  wicdcrnm  zicnili(  h  f.'cnau  die 

beiden  Faktoren  1,863.0,1846. 

0,3440  wird  mit  dem  Läuferindcx  lestucstellt  und,  mit 
dem  Anfangsstrich  der  Zunge  bei  0,3440  beginnend,  nach 
Hnks  verschoben,  bis  zu  geeigneten  Faktoren,  in  diesem 
l-'allc    über    dem  Anfangsstrich  der  Zunge  auf   Skala  A 

=  I  863    dem  die  Zähnczahlen  ^"^  entsprechen.  Unter 

0,3440  auf  der  Zunge  steht  ij  =  0.1846.  Der  Anfangsstrich 

der  Zunge  unter  0,1846  ergibt  ^  als  Zähnezahlen. 

130 

Demnach  ist; 

i„  =  0,3440  =  1,863  .  0,1846  =  ^-  .  ii  =  =  °  3439 


sprechende  Zähnezahl      steht.  Unter  2,907  steht  -  =  5,416. 

95  '» 
Der  Findstrich  der  Zunge  wird  auf  diese  Zahl  eingestellt, 

130 

und    dieser   entsprechen   die    Zähnezahlen   . 

24 


51  •  130 

Treiber 


mit  einer  Minusdifferenz  von  0,0001. 

95  .  24 

Aufzusteckende  Räder  = — .  .  .    „  • 

51  .  130      getneb.  K. 

Wie  obige  Beispiele  zeigen,  ist  man  in  der  Lage,  mit 
einem  gcwöhnhchcn  Rechenschieber  eine  Übersetzungs- 
zahl durch  eine  ganze  Anzahl  Wechsclräder  darzustellen. 

Zur  Übersicht  seien  hier  folgend  nochmals  Übersetzungs- 
zahlen, die  entsprechenden  Zähhezahlen  und  reziproken 
Werte  von  Übersetzungszahlen  kleiner  als  i  zusammen- 
gestellt. 


Übersetzungszahl 
i 

Zähnezahl 

1  oder  — 
1 

Reziproker  Wert 

4-  oder  i 
1 

0,3440 

43/125 

2,907 

0,6500 

65/100 

1,538 

0,5294 

45/85 

1,889 

0,1846 

24/130 

5,416 

0,5368 

9S/5I 

1,863 

Folglich 


sind   die  Faktoren  von  2,907  =  i  .  —  =  0,5368  .  5,416  cnt- 

130 


sprechend  den  Zäiinczahlen 
Plusdifferenz  von  0,001. 

Aufzusteckende  Räder 


Die  Übersetzungszahl  größer  als  i  soll  in  folgendem 
berechnet  werden.  Z.  B.  2,907  wird  dargestellt  nach  For- 
mel (3)  :  ^.  Demnach  ist  2,907=  1,538  .  1,883.  Auf  der 

Skala  A  des  Schiebers  wird  2,907  mit  dem  Läufer  festgestellt 
und,  mit  der  Zunge  von  da  aus  beginnend,  so  weit  nach  Ünks 

verschoben,  bis  über  dem  Anfangsstrich  der  Zunge  — -  =  1,538 

100 

und  am   Endstrich   des  Schiebers   ,  die  entsprechende 

95 

Zähnezahl,    er'Scheint.     Nachdem   wird    der    unter  2,907 

stehende  zweite  Faktor  -A-  =  1,889  auf  Skala  A  eingestellt 

Ii 

g  r 

und  die  entsprechende  Zähnezahl  —  abgelesen.  Demnach 

45 

sind  für  i„  =  2  907 die  Faktoren  — — —  =  1,538. 1,889  und  die 


100  .  85 
65  •  45 

100  .  85 


51 

95  •  24 

51  ,  130 


2,908  mit  tinri 
Treiber 


getricb.  R. 


95-24 

Der  Übersicht  halber  seien  auch  Übersetzungszahleii, 
Zähnezahlen  und  reziproke  Werte  von  Übersetzungszahleii 
größer  als  i  nachstehend  aufgeführt : 


=  2,906  mit  einer 
Treiber 


tibersetzungszahl 
I 
i 

Zähnezahl 
oder  i 

n 

Reziproker  Wert 

ii  oder  ! 
'  1 

2,907 

125/43 

0,3440 

1,538 

100/65 

0,6500 

1,889 

85/45 

0,5294 

5,416 

130/24 

0,1846 

1,863 

1  5>/95 

0,5368 

Aus  den  vorhergehenden  Beispielen  ist   zu  ersehen 
daß  sich,  aus  einem  Übersetzungsverhältiüs  \q  x  einfach' 
Übersetzungszahlen  kleiner  als  i  und  auch  x  einfache  Über- 
setzungszahlen größer  als  i  ergeben. 

Die  2  X  einfachen  Übersetzungszahlen  ergeben  x^  dop- 
pelte Übersetzungszahlen  kleiner  als  i  und  auch  doppelte 
Übersetzungszahlen  größer  als  i. 

Im  Zusammenhang  werden  in  folgendem  nochmals  die 
Wechselräder  für  das  obige  Schraubenrad  berechnet,  jedoch 
mit  anderen  Werten. 

Zähnezahl  Z  =  16,  rechte  Spirale  45«, 
Material :  Bronze,  Normalmodul :  3  =  Teilung  desFräsers, 
Normalteilung  Nt  =  9,43, 
Stirnteilung  St  =  I3,33- 
Gewählt  ein  Vorschub  von  etwa  0,35  mm  =  y. 

24 .  n 

Formel  für   Teilwechsel :  x  -   , 

n  .  z  —  I 

4  .  S 

Vorschubwechsel :  y  =  . 

5.n 

S  =  13,33  mni- 

4  •  13,33 


Demnach  berechnet  sich  y 


5  •  n 

13.33 


in  der  Weise, 
0,3332  ergibt 


daß  für  n  =  32  eingesetzt,  sich  y  = 

5  .  32 

32  in  (n  .  z  —  i)  vdrd  dies  511  =  7  •  73-    ^  est 

24  .  n  jt 


und  mit  n 

Wert,  eingesetzt  in  den  Teilwechsel,  ergibt  x 


n.z  — I  51J 

=  1,5029.  W^erden  obige  Zähnezahlen  entsprechend  um- 
geformt, so  ergibt  sich : 

30  .  80  .  32  Treiber 


1,5029  = 


entsprechenden  Zähnezahlen 

Minusdifferenz  von  0,001. 

Aufzusteckende  Räder  — :  —  — ,  .  ,    t-,  • 

65  .  45       getneb.  K. 

Dieselbe  Übersetzungszahl  2,907ist  dargestellt  nach  For- 
mel (4) :  i        .    Demnach  ist  2,907  =  0,5368.5,416.  Auf 

Skala  A  des  Schiebers  wird  2,907  mit  dem  Läufer  fest- 
gestellt, dann  die  Zunge  nach  rechts  verschoben,  so  daß 


Der  Vorschubwechsel  y  = 


20.  70.  73      getrieb.  R 
4.  S  4 


5-n 


=  0,333- 
5  •  32 


o  3332  nach  der  Formel  (i) 

100 
5 


0,5800  - 
Demnach  0,3332  = 


3,5745  = 


o  5800  .  0,5745. 
54 


18  .  54 


94 

Treiber 


100  .  94      getrieb.  R. 
Wie  aus  obigen  Beispielen  zu  ersehen  ist,  können. für 
den   Vorschubwechsel   zum  Fräsen  eines  Schraubenrade 


WPRKSTATTSTECHNl K 
1920    HEFT  9, 


MÜNCHOW,  BEITRAG  ZUR  ORGANISATION  DES  TERMINBÜROS. 


viele  Zähnezahlen  ohne  jegliche  Tafel  mit  dem  gewöhn- 
lichen Rechenschieber  berechnet  werden,  und  zwar  durch 
^jeweihge  Veränderung  des  Vorschubes. 
|B  Es  ist  von  großer  Wichtigkeit,  daß  bei  Zerlegung  der 
i^pinfachen  Übersetzungszahl  die  Faktoren  richtig  gewählt 
iHperden.  Es  ist  zu  beachten,  je  nachdem  die  Übersetzungs- 
^zahl  kleiner  oder  größer  als  i  ist,  daß  die  Übersetzungszahl 
kleiner  als  i  nur  ermittelt  wird  nach  den  Formeln  i  „  =  i  .  i  ^ 


nur  durch  die  Formeln  ig  = 
wird. 
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-oderi  =  i  . —dargestellt, 


oder  :„  = 


und  daß  die  Übersetzungszahl  größer  als  i 


Eine  Verwechslung  in  der  Darstellung  der  Faktoren 
und  Zähnezahlen  einer  Übersetzungszahl  würde  zu  einem 
falschen  Ergebnis  führen. 

Obige  Berechnung^  der  Übersetzungszahlen  läßt  sich 
natürlich  auch  auf  alle  Dreh-  und  Fräsarbeiten  über- 
tragen. 


BEITRAG  ZUR  ORGANISATION  DES  TERMINBÜROS. 

Von  E.  Münchow,  Wahrest  (Sa.). 


In  unserm  Betrieb  kam  es  öfter  vor,  daß  in  der  Aus- 
schrupperei  die  einzelnen  Teile,  die  in  Sätzen  von  je  loo 
Stück  bearbeitet  wurden,  zu  weit  ausgeschruppt  wurden, 
so  daß  für  die  weitere  Bearbeitung  nicht  mehr  genügend 
Material  vorhanden  war.  Auch  bei  weiterem  Bearbeiten 
durch  den  Dreher  kam  es  vor,  daß  dieser  die  Zugaben  für  das 
Schleifen  entweder  zu  groß  oder  zu  klein  machte.  Im  ersten 
Falle  paßten  dann  die  Teile  nicht  in  die  für  die  weitere  Be- 
arbeitung erforderlichen  Vorrichtungen,  im  zweiten  Fall 
wurden  die  Teile  beim  Schleifen  nicht  sauber. 


Um  diesen  Übelständen  abzuhelfen,  fertigten  wir  für 
die  wichtigeren  Drehteile  besondere  Schrupp-  und 
Drehzeichnungen  an,  die  wir  mit  den  Fertigzeichnun- 
gen, wie  in  der  Skizze  gezeigt,  in  einem  Blatte  vereinigten. 
Der  große  obere  Raum  der  hier  in  der  Zeichnung  kleiner 
als  in  Wirkhchkeit  bei  den  Zeichnungsformularen  er- 
scheint, enthält  die  Fertigzeichnung  mit  allen  notwen- 
digen Angaben.  Die  beiden  kleineren  unteren  Felder 
enthalten  die  Schrupp-  und  die  Dreh  Zeichnung.  Jede 
dieser  Zeichnungen  enthält  nur  die  für  die  betreffenden 


5  98 


(H  a  u  p  1 1  e  i  1) 


(Raum  für  Fertigzeichnung) 


Arbeit  Nr. 


Bezeichnung 


c  \    a.uf  Maschine 


d    Vorrichtung  Nr. 


e  Werkzeug 
f  MessTuerkzeug 


Nuten  stossen 


Löcher  bohren 


Stossmaschine 


Aufspann'vorrichfung 
Nr.  8 


Stahlhalter  Nr.  4 
m.  Stosstahl 


Lehre  Nr.  5 


Bohrmaschine 
Nr.  386 


Bohr<vorrichtungen 
Nr.  9  u.  10 


Spiralbohrer  6-8-11,5  0 
Senker  8x10  0 


Kaliber  6-8- 11,5 0 
Tiefenlehre 


Arbeit  Nr.  l. 


Abstechen  und  Ausschruppen 


--  -i- 


M.-St 


Schrupplehre  Nr  153 


-95- 


-Abslechlange  1Ö9*160- 


S  98 


5> 

I 


Langloch  fräsen 


Senkrechtfräsmaschine 
m.  Rundtisch 


A  ufspannvorrichtung 
Nr.  II 


Schaftfräser 
Nr.  IIa  150 


Lehre  Nr.  6 


Getvinde  schneiden 


Schneidbohrer 
8-lOmmS.J. 


Ge'windekaliber 
8-10  mmS.J. 


Schleifen 


Rundschleifmaschine 


Schleifdorn  Nr.  12 


Rachenlehren 
Nr.  7-8-9 


Arbeit  Nr.  2. 


Drehen  {Revol'verbank) 


Tiefenlehren  Nr  157, 158 u  153 
Kaliber  Nr  155  u  156  u  160 


Lehre  Nr  151 


Rachenlehren  Nr.  161,  162,  163  u.  164. 
Reibahlen  Nr.  I  u.  2. 

S  98 


G  


Arbeitskarte  mit  Drehteilzeichnung  (Schrupp-,  Dreh-  nnd  Fertigzeichnung). 
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STAHLBERG.  NEUES  MARKENSYSTEM  FÜR  DIE  WERKZEUGAUSGABE. 


WEIlKäTAlTSTKCHNIK 
19:;0   HEFT  Ö. 


Arbeitsstiifcn  erforderlichen  Maüc  und  Angaben,  wie  Leliren- 
und  Kaliberniimmern  u.  dergl. 

Die  AnweudunK  der  Zeichnung  ist  nun  folgende:  Wir 
verwenden  die  überall  gebräuchlichen  Arbeitskarten  mit 
aufgeklebten  Zeil  hnungen.  Hei  Bestellung  eines  Teiles  wer- 
den die  auf  der  IJlaupause  weiß  erscheinenden  kleinen  Llck- 
felder  mit  der  Losnummer  ausgefüllt.  Dann  wird  zuerst  die 
Schruppzeichnung  abgeschnitten  und  auf  die  Arbeitskarte 
geklebt.  Ist  die  Schrupparbeit  ausgefülvrt,  so  wird  die  Ar- 
beitskarte im  Terminbüro  vorgelegt.  Dort  wird  dann  die 
Drehzeichnung  aufgeklebt,  und  die  vorgeschruppten  Teile 
werden  in  die  Dreherei  wcitcrgeleitet.  Nach  dem  Drehen 
wird  dann  die  endgültige  Zeichnung  aufgeklebt. 


Bei  diesem  Verfahren  der  Zeichnungsausführung  haben 
wir  folgende  Vorteile  erkannt : 

1.  Ein  zu  schwach  Drehen  der  Teile  und  damit  Ausschuß 
kann  nur  bei  Unachtsamkeit  des  Arbeiters  vorkom- 
men. 

2.  Das  Terminbtiro  erfährt  selbsttätig,  wann  die  beiden 
größten  und  Hauptarbeitsstufen  fertig  sind,  da  die 
Karten  im  Terminbüro  vorgelegt  werden  müssen,  ehe 
weitergearbeitet  werden  kann. 

3.  Die  Zeichnung  für  die  Fertigstellung  bleibt  sauljer 
und  deutlich,  denn  erfahrungsgemäß  leiden  die  Zeich- 
nungen am  meisten  beim  Dreher,  der  sie  dauernd  ge- 
braucht. 


NEUES  MARKENSYSTEM  FÜR  DIE  WERKZEUGAUSGABE. 

Zuschrift  von  Stahlberg,  Berlin. 


In  Heft  24  der  ,, Werkstattstechnik"  durch  1919  ist  ein 
neues  Markensystem  für  die  Werkzeugausgabe  von  Otto 
Weicher,   Berlin-Mariendorf,  beschrieben. 

Das  in  dem  Aufsatz  beschriebene  Verfahren  der  Werk- 
zeugausgabe ist  ohne  Zweifel  gut  und  schützt  den  Betrieb 
vor  Verlust,  wenn  es  gewissenhaft  gehandhabt  wird. 

Umständlich  erscheint  mir  aber  das  immer  wieder- 
kehrende Sortieren  der  Pappmarken,  außerdem  kann  der 
Werkzeugempfänger  immer  noch  den  Einwand  erheben,  daß 
er  nicht  das  von  dem  Ausgeber  durch  Aufhängen  der  Papp- 
marke auf  seinen  Haken  gekennzeichnete  Werkzeug,  sondern 
ein  anderes  weit  weniger  wertvolles  erhalten  habe. 

Tatsächlich  kann  sich  ja  auch  der  Werkzeugausgeber 
geirrt  haben;  mir  sind  in  langer  Praxis  Fälle  genug  vorge- 
kommen, die  unaufgeklärt  blieben  und  von  mir  dann,  wohl 
meist  zum  Schaden  des  Betriebes,  vermittelt  werden  mußten. 

Aus  diesem  Grunde  bin  ich  schon  seit  etwa  8  Jahren 
von  der  Verwendung  von  Werkzeugmarken  ganz  abge- 
kommen. 

Die  Arbeiter  erhalten  kleine  Blocks  mit  je  100  Ab- 
fordcrzettcln  nach  der  Figur,  Größe  7x5  cm,  auf  denen  sie 

das  von  ihnen  benötigte 
Werkzeug  genau  be- 
zeichnen und  die  sie 
mit  ihrem  Namen,  mit 
ihrer  Kontrollnummer 
und  mit  Datum  ver- 
sehen. 

Sie  brauchen  ihren 
Arbeitsplatz  nicht  zu 
verlassen,  sondern 
schicken  einen  Lehrling 
oder  Laufjungen  mit 
diesem  Quittungszettel 
nach  der  Werkzeugaus- 
gabe, worauf  das  ge- 
wünschte Werkzeug 
verabfolgt  wird.  Die 
Zettel  sind  gelocht  und 
werden  in  der  Ausgabe 
an  drehbaren  Tafeln 
auf  gleichlautende 


Nachstehendes  Werkzeug  erhalten: 


Name  des  Empfängers 

Kontr.-Nr. 

Datum 

Ist  sofort  nach  Gebrauch  oder 
spätestens  am  Wochenscbiuß 
wieder  einzuliefern. 

Forderzettel  (Quittung)  für  Werkzeug.       Nummern  aufgehängt. 

Die  von  den  Ar- 
beitern früher  benutzten  Werkzeugmarken  hängen  nach 
Nummern  geordnet  auf  einer  anderen  Tafel  und  werden 
bei  Entnahme  von  Werkzeug  in  das  Fach  gelegt  oder  an 
die  Stelle  gehängt,  von  denen  das  W'erkzeug  genommen 
wurde. 


Die  Verwendung  der  Marken  in  dieser  Weise  kann 
schließlich  auch  unterbleiben,  sie  ermöglicht  aber  den  so- 
fortigen Nachweis,  wer  ein  bestimmtes  Werkzeug  erhalten 
hat.  In  der  Regel  werden  auch  die  Marken  nur  an  die  Stelle 
solcher  Werkzeuge  gelegt  oder  aufgehängt,  die  in  nur  ge- 
ringerer Anzahl  gehalten  werden  können  und  innerhalb 
einer  Woche  von  mehr  Arbeitern  begehrt  werden. 

Bei  säumiger  Zurücklieferung  kann  der  Ausgeber  das 
ausgegangene  und  weiter  verlangte  Werkzeug  ohne  zeit- 
raubendes Suchen  nach  dem  Empfänger  zurückholen  lassen. 

Am  Wochenschluß  sind  sämtliche  Werkzeuge  gegen 
Rückgabe  der  Quittungszettel  zurückzugeben.  Ein  Blick 
auf  die  Tafel  zeigt,  wer  dies  nicht  getan  hat,  Streitigkeiten 
sind  ausgeschlossen,  und  die  Gewähr  für  die  Erhaltung  des 
jetzt  so  kostspieligen  Werkzeugbestandes  ist  gegeben. 

Selbstverständlich  gibt  es  eine  Anzahl  Werkzeuge, 
die  aus  praktischen  Gründen  nicht  immer  am  Wochenschluß 
zurückgegeben  werden  können.  Bei.spielsweise  wäre  es 
Torheit,  ein  am  Sonnabend  früh  geholtes  und  eingerichtetes 
Werkzeug,  mit  dem  noch  in  der  folgenden  W^oche  zu  arbeiten 
ist,  am  gleichen  Tage  zurückzuverlangen.  In  diesem  Falle 
hat  der  Arbeiter  eine  vom  Meister  ausgestellte  Bescheinigung 
an  die  W^erkzeugausgabe  zu  geben,  die  dann  einen  entspre- 
chenden Vermerk  mit  Datumstempel  auf  dem  Quittungs- 
zettel zu  machen  hat. 

Alle  übrigen  Arbeiter  jedoch,  die  ohne  eine  solche 
Bescheinigung  die  Werkzeuge  am  Wochenschluß  nicht 
zurückgeliefert  haben,  werden  der  Betriebsleitung  am  Mon- 
tagmorgen gemeldet,  so  daß  diese  ihre  Maßnahmen  treffen 
kann. 

Fälschungen  von  Quittungszetteln  sind  natürlich  auch 
bei  diesem  System  möglich  und  tatsächlich  in  einigen  Fällen 
von  unlauteren  Elementen  anfangs  ausgeübt  worden.  Sie 
wurden  aber  fast  alle  ermittelt,  und  der  Betriebsleitung 
war  es  möglich,  erfolgreich  dagegen  einzuschreiten,  da  die 
Ouittungszettel  gewissermaßen  wegen  der  Namensunter- 
schrift den  Charakter  von  Urkunden  tragen. 

Die  geringe  Schreibarbeit,  die  dem  Arbeiter  bei  diesem 
Verfahren  auferlegt  wird,  ist  bedeutungslos,  da  jeder  einen 
Quittungsblock  in  der  Tasche  bei  sich  führt  und  die  Aus- 
füllung eines  Quittungszettels  kaum  eine  Minute  Zeit  er- 
fordert. 

Der  große  Vorteil  liegt  aber  in  dem  Fortfall  der  Marken, 
die  oft  verloren  und  entwendet  und  von  Unbefugten  dann 
mißbräuchlich  benutzt  werden,  und  darin,  daß  der  Verbleib 
der  Werkzeuge  in  einwandfreier  Weise  jederzeit  festgestellt 
und  gesichert  werden  kann. 


WERKSTATTSTECHNIK 
1920    HEFT  9. 
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EINHEITLICHE  LAGEBEZEICHNUNG  BEI  DAMPFMASCHINEN. 

Von  R.  Kaeihner,  Chemnitz. 


baut  selbst  schon  Lose  davon,  aber  zu  einer  einheitlichen 
Lagebezeichnung,  ob  Rechts-  oder  Linksmaschine,  hat  man 
es  noch  nicht  gebracht.  Bald  jede  Dampfmaschinen  bauende 
Firma  wendet  in  der  Lagebezeichnung  andere  Verfahren 
an.  Dies  führt  oft  zu  Mißverständnissen  und  macht  jetzt 
l:.ei  jedem  Angebot  eine  erklärende  Skizze  über  die  Lage 
erforderlich,  was  sehr  umständlich  ist.   Kommt  ein  Ange- 


mit  „vorn"  bezeichnet;  wie  überhaupt  die  Welle  als  vorn" 
angesehen  wird.  Da  man  sich  nun  auch  vor  ein  Haus'stellt 
um  die  Bezeichnung  des  Hauses  zu  bestimmen,  so  stelle  man 
sich  ebenso  vor  die  Maschine,  um  ihre  Lage  festzustellen 
Auf  diesem  Grundsatz  beruht  die  in  den  Figuren  veran- 
schauhchte  Lagebezeichnung.  Bei  Fig.  i  stelle  man  sich 
an  den  „Stand  des  Beschauers"  und  sehe  in  Pfeilrichtung 
Die  Maschine  liegt  rechter  Hand,  man  hat  es  somit  mit, 


itand  des 
Beschauers 


Tig.  1.  Vorwärts  laufende  Rechtsmaschine. 


llter,  sei  es  Konstrukteur  oder  Beti iebsmann,  zu  einer 
.  uderen  Firma,  so  muß  er  sich  oft  die  entgegenge- 
setzte Bezeichnung  angewöhnen,  hier  kommen  Irrtümer 
leicht  vor. 

Man  kann  ja  nun  darüber  streiten,  ob  diese  oder  jene 
Bezeichnung  am  besten  für  eine  Normalisierung  geeignet 
erscheint.  Wohl  in  allen  Fabriken  werden  das  Ventil  und 
fler  Zyhnderdeckel,  die  der  Kurbelwelle  am  nächsten  liegen. 


Fig.  2.   Rückwärts  laufende  Linksmaschine. 

einer  ,, Rechtsmaschine"  zu  tun.  Läuft  das  Schwungrad  in 
Pfeilrichtung,  so  ist  es  eine  ,, Rechtsmaschine  vorwärts 
laufend".  Fig.  2  stellt  eine  ,, Linksmaschine  rückwärts 
laufend"  dar.  Bei  einer  Zweikurbel-Verbundmaschine  beur- 
teilt man  immer  die  Lage  nach  dem  Hochdruckzylinder. 
Vorstehende  Lagebezeichnungen  können  wohl  den  An- 
spruch auf  Klarheit  erheben  und  seien  somit  zur  Verein- 
heitlichung empfohlen.  | 
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Gewindeschneidmuttern. 

Gewindeschneidmuttern  sind  verhältnismäßig  sehr  wenig 
im  Gebrauch,  obwohl  sie  sich  für  sehr  viele  Arbeiten  vor- 
züglich eignen,  besonders  da,  wo  man  mit  einer  Schneid- 
kluppe  nicht  ordentlich  dazu 


kann.  Die  Gewindeschneid- 
muttern haben  die  Form  einer 
gewöhnlichen  Schraubenmutter, 
nur  sind  sie  tiefer  geschnitten 
und  gehärtet.  Besonders  eignen 
sie  sich  zum  Nachschneiden 
alter  oder  schadhafter  Gewinde. 
Man  dreht  sie  mittels  eines 
Schraubenschlüssels  auf  den 
nachzuschneidenden  Gewinde- 
bolzen einfach  auf  und  drückt 
somit  das  Gewinde  nach.  Diese 
Muttern  sind  in  allen  Gewinde- 


Fig.  z.  mg.  3.     maßen  im  Gebrauch,  blank  be- 

Schadhaftes  Gut  ge-    arbeitet  und  etwas  größer  als 

Gewinde.  schnittenes  die  sonst  üblichen  Schrauben- 

Gewinde,    muttern.     Durch  ihre  kräftige 
und  gehärtete  Ausführung  sind 
le   bei    zweckentsprechender    Behandlung     von  langer 
-ebensdauer.  F.  L, 

Deutscher  Treibriemenverband  von  1919  E.  V. 

I  Für  Industrie  und  Landwirtschaft  sind  in  vielen  volks- 
irtschaftlich  wichtigen  Anlagen  Treibriemen  erforderlich 
1er  unentbehrlich  als  Antriebsmittel  oder  als  Förderbänder. 
Treibriemen  wurden  vor  dem  Kriege  überwiegend  aus 

jeder,  Förderbänder  meist  aus  Baumwolle  hergestellt,  da- 


neben wurden  Hanf-,  Tier-  und  Menschenhaare,  Gummi, 
Balata  usw.  verarbeitet,  lauter  Rohstoffe,  die  ganz  oder 
doch  zum  größten  Teile  aus  dem  Ausland  bezogen  werden 
müssen.  Das  war  im  Kriege  unmöglich.  So  wurden  strenge 
Sparmaßnahmen  unvermeidlich.  Daneben  aber  entstand 
eine  umfangreiche  Industrie  neuzeitlicher  Treibriemen  und 
Förderbänder  aus  einheimischen  Rohstoffen.  Sie  deckte 
zuletzt  die  JHälfte  des  Gesamtbedarfs.  Auch  jetzt  noch  ist 
die  Einfuhr  ausländischer  Rohstoffe  nur  in  beschränktem 
Maße  möglich  und  wird  zudem  durch  die  Valuta  maßlos 
verteuert.  Dabei  sind  Lederriemen  kaum  vor  Diebstahl  zu 
schützen.  Unter  solchen  Umständen  ist  es  notwendig,  auf 
die  neuzeitlichen  Zellstoff-  und  Mischstoffriemen  und  Draht-, 
Holz-  und  Pappgliederriemen  in  weitestem  Umfange  zurück- 
zugreifen. 

Unter  Zusammenschluß  der  Hersteller  dieser  Treib- 
riemen und  Förderbänder  wurde  vor  kurzem  der  Deutsche 
Treibriemenverband  von  1919  E.  V.  (Sitz:  Berlin 
W.  35,  Potsdamer  Str.  122  a/b)  gegründet.  Er  erstrebt  keiner- 
lei Preisregelung,  wohl  aber  weiteste  Aufklärung  über  die 
Einführung  der  genannten  Riemenbauarten  und  zugleich 
Sicherstellung  guter  Beschaffenheit.  Die  Erzeugnisse  der 
Mitglieder  des  Verbandes  unterliegen  daher  der  ständigen 
Aufsicht  durch  einen  aus  Herstellern,  Verbrauchern  und 
wissenschaftlichen  Sachverständigen  zusammengesetzten 
Prüfungsausschuß.  Der  Verband  erteilt  kostenlos  Rat 
und  Auskunft  in  allen  Treibriemenfragen. 

Zur  Aufklärung  gibt  er  ein  eigenes  Blatt  heraus:  Nach- 
richten des  Deutschen  Treibriemenverbandes  von 
19 19  E.  V.,  von  dem  bis  jetzt  Nr.  i  von  Jan. /Febr.  und 
Nr.  2  von  März/April  1920  vorliegen.  Sie  enthalten, 
nach    einleitenden    Berichten    über    den    Verband,  seine 
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Zcitschuli  uiul  seinen  PrufimgsausscliuD  u.  a.  folgende 
Mitteilungen:  Verteilung  von  Werggarn  und  Flachsabfall- 
garn. -  Kiemenfrcigabcstelle.  -  Landwirtschaftliches  Preis- 
ausschreiben. -  Treibriemenpreise  (mit  Schaubild)  -  Das 
Blatt  soll  vorläufig  alle  2  Monate  erscheinen.  Für  nicht 
dem  Verband  angehörende  Interessenten  beträgt  der 
Bezugspreis  M  j,  —  jährlich. 


S. 


Bohrkasten  und  Werkzeuge  für  eine  Wiege  aus  Stahl: 

Wir  hatten  anliinglith  groBc  Schwierigkeiten  mit  der 
Bearbeitung  der  in  Fig.  i— 3  dargestellten  Wiegen,  da  der 
.Verringerung  des  Gewichtes  wegen  die  Wandstärken  dieser 
Wiegen  nur  sehr  gering  (5—6  mm)  waren. 


Fl«.  1-3. 
Wiege  aus  Stahl. 
(Wandstärken  5—6  mm.) 


Nach  der  Bearbeitung  ergab  sich  stets,  daß  durch  das 
Aufspannen  das  Werkstück  offenbar  verbogen  war  und  beim 
Abspannen  wieder  in  seine  vorherige  Form  ziu-ückfederte, 
was  naturgemäß  immer  unrundc  Boh- 
rungen ergab,  so  daß  das  fertige  Stück 
dann  nicht  abgenommen  werden 
konnte . 

Um  diesem  Übelstand  abzuhelfen, 
wurden  am  Modell  4  Aufspannfüße  a 
angesetzt,  um  ein  spannungenfreies 
Festhalten  des  Werkstückes  in  der 
Bohr  Vorrichtung  zu  ermöglichen.  Diese 
Füße  wurden  erst  nach  vollständiger 
Fertigstellung  des  Werkstückes  durch 
Absägen  entfernt. 

Die  Bohrvorrichtung    selbst  (Fig. 
4_yy  besteht    aus   dem  eigentlichen 
Bolirkasten  x,  der   Stirnwand  y  und 
dem  Führungsbock  z;   y  und  z  sind 
beide  der  leichteren  Bearbeitung  und 
auch    des    auswechselbaren  Ersatzes 
wegen  in  dem  Kasten  aufgeschraubt. 
Ihre  richtige  Lage  ist  durch  kräftige 
Paßbolzen  gewährleistet.  Bei  der  Kon- 
struktion der  Vorrichtung  wurde  vor 
allen  Dingen  beachtet,  daß  die  Auf- 
spannfüße    a    des    Werkstückes,  die 
hierfür  genau  abgeflächt   waren,  ge- 
nau mit  der  Mitte  der  Hauptbohrungen 
des  Werkstückes  übereinstimmten,  um 
den  Mittelriß,    der   ja    doch  gezogen 
werden  mußte,   benutzen  zu  können. 
Dieser   mußte  daim  auch  zugleich  als 
Kontrolle  dienen.    Die  Auflageflächen 
des  Kastens  wurden  mit  4  Paßstiften 
versehen  und  die  für  diese  dienenden 
Löcher    in    den    Aufspannfüßen  des 
Werkstückes    wru^den    mit    einer  be- 
sonders   hierfür    angefertigten  Bohr- 
schablone gebohrt.   Dadurch  wurde  er- 
reicht, daß  das  tausendste  Stück  genau 
so  in  der   Vorrichtung  saß,    wie  das 
erste;  außerdem  wurde  dadurch  auch 


das    lästige,    zcitiaubondc    und    teuie    Ausrichten  ver- 
mieden. 

Daß  beim  Anfertigen  einer  .solchen  Vorrichtung  nul 
der  größten  Sorgfalt  vorgegangen  werden  muß,  ist  selbst - 
verständUch.  Doch  wird  so  oft  ein  Fehler  gemacht,  der  sie  Ii 
hinterher  bitter  rächt:  das  ist  das  Unterlassen  des  sauberen 
Abtuschierens  der  sämtlichen  Flächen  der  Vorrichtung,  m 
erster  Linie  der  Grundflächen.  Die  geringsten  Unebenlieiten 
übertragen  sich,  hervorgerufen  durch  das  Festspannen  der 
Vorrichtung  auf  dem  Maschinentisch,  auf  das  Werkstück, 
und  kein  Mensch  weiß  sich  nachträglich  zu  erklären,  woher 
die  Abweichungen  kommen.  Die  Vorrichtung  muß  vor 
allen  Dingen  vollkommen  spannungenfrei  auf  dem  Maschinen- 
tisch aufsitzen;  dann  erst  darf  mit  dem  Ausbohren  der  ver- 
schiedenen Öffnungen  begonnen  werden,  wenn  man  nicht 
will,  daß  eine  ganze  F'abrikation  in  ihrer  Genauigkeit  beein- 
trächtigt sein  soll. 

Eine  erschöpfende  Beschreibung  der  ganzen  Vorrich- 
tung zu  geben  erübrigt  sich. 

Nachdem  das  Werkstück  in  den  Kasten  eingesetzt 
und  mit  den  4  Spanneisen  festgezogen  ist,  erfolgt  die  Bear- 
beitung nach  dem  nachstehenden  Arbeitsplan  (Fig.  8—41). 

Nachdem  sich  diese  ganze  Einrichtung  bestens  bewährt 
hatte,  aber  die  Leistung  immer  noch  größer  werden  sollte, 
entschlossen  wir  uns  dazu,  diese  vereinfachte  Fabrikation 
noch  weiter  zu  vereinfachen,  und  das  geschah  durch  scharf 
durchgeführte  Arbeitsteilung. 

Wir  wichen  dabei   von  einem  anerkannten  Grund- 
satz ab,    weil  wir    keine   andere  W^ahl    hatten.  Statt, 
wie  es  wohl  richtig  gewesen  wäre,  alle  fünf  Bohrungen  in 
nur  einer  Aufspannung  fertig  zu  stellen,  fertigten  wir  für^ 
jede  einzelne  Bohrung  je  zwei  gleiche  Bohrkästen  an,  die" 
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Bearbeitungsplan  für  Stahlwiegen  nach   Fig.  1—3  in 

Bohrvorrichtung  nach  Fig.  4—7. 
I.  Ausbohren  der  Bohrungen  A  mit  Pos.  i  =  Spiralbohrer  50^ 


2.  Aufbohren 
3- 
4- 

5.  Aufreiben 
6. 

7.  Ausbohren 

8.  Aufbohren 

9  Aufreiben 

10.  Vorbohren 

11.  Aufreiben 

12.  Weiter  bohren  der  Ansätze  in  C  vorn  und 

hinten  mit  Pos.  19  u.  20  auf  21    (Fig.  32U.33) 

13.  Vorbohren  der  Bohrungen  D  mit  Pos.  22  in  23  \ 

14.  Aufbohren    „  „        D     „     „     24in23l  . 

IS  Überschneidender  Augen  von  D  „     ^     25  u.  26  (  34—36) 

in27  j 

16.  Anschneiden  der  Augen  von  D  „     „    28  in  29    (Fig.  37—39) 

17.  Vorbohren  der  Bohrung   E      „     „    30  in  31  \ 

18.  Auf  bohren    „         „         E      „     „    32  in  31  /  ^^'^-^ou- 4i) 


A  u.  A 1  „ 

A  „ 

Aj  „ 

A  „ 

B  „ 

B  „ 

B  „ 

C  „ 

c 


2  (Fig.  8) 

3  (Fig.  9  u.  10) 
„    4  auf  7\ 

5  „  7 /(Fig. II u.  12) 
.    6    „  7] 

„    8  in  9   (Fig.  23—26) 
„  10  u.  \i\ 
auf  12  I 
„  13  u.  14  ^P'^-  ^7) 

auf  12  / 
„  15  auf  16  (Fig.  28— 30) 
17  in  18  (Fig.  31) 


Fig.  8.    Zu  Arbeit  2. 


-150  ^J^- 


96-- 


Fi8.  9  u.  10.    Zu  Arbeit  3. 
Flg.  II  u.  1-2.    Zu  Arbeiten  4,  5  u.  6. 


U.1V 


Flg.  13  u.  14.    Fig.  15  u.  16.  Fig.l7u.l8.         Flg.  19  u.  20.       Fig.  21  u.'22. 

Flg.  13-22.    Bohr-  und  Reibwerkzeuge  zu  Arbeiten  4,  5,  6,  8  u.  9.' 


Flg.  23-ae.    Zu  Arbeit  7. 


10a  13 


Fig.  27.    Zu  Arbeiten  8  u.  9. 


Fig.  28-30.    Zu  Arbeit  10. 


—  ^^^^ 


18 


E3EZ 


Flg.  31.    Zu  Arbeit  II. 


Fig.  32  u.  33.    Zu  Arbeit  12. 


SZähne 


Fig.  34-36. 

Zu  Arbeiten  13,  14  u.  15. 


wiege. 


Fig.  8-36  u.  37-41  (auf  S.  272). 
Werkzeuge  für  die  Bearbeitung  der  Stahlwiege. 
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aber  III  der  Ausführung  so  vollkonnucn  waren,  daß  wir 
mit  den  neuen  zehn  Kästen  die  ^;anze  Wiege  bearbeiten 
konnten.  Dadurch  konnte  man  sich  gegebenenfalls  immer 
aushelfen. 

So  arbeiteten  nun  acht  Wagerechtl)ohi werke  und  zvei 
Senkrcchtbohrmascliinon  je  an  einer  Bohrung,'.    Um  aber 


Fl».  37  39.    Zu  Arbeit  l6. 


Tig.  40.  Hohrer 
zu  Arbeit  17. 


die  unausbleiblichen  Unterschiede  in  der  Herstellung  nach 
Möglichkeit  zu  vermindern,  fertigten  wir  erst  eine  Original- 
vorrichtung an,  um  mit  Hilfe  dieser  alle  weiteren  Bohr- 
kasten herstellen  zu  können. 

Die  Genauigkeit  der  Ausführung  zeigte,  daß  die  bear- 
beiteten Wiegen  in  keiner  ihrer  Abmessungen  die  ge- 
statteten Toleranzen  überschritten;  dagegen  hatte  die 
Tagesleistung  ein  Höchstmaß  erreicht,  das  uns  selbst  über- 
raschte. Die  Bohrungen  waren  ohne  Ausnahme  sauber/ 
glatt  und  vor  allen  Dingen  einwandfrei  rund,  die  Mittenent- 
fernungen genau  maßhaltig  und  parallel. 

In  Bezug  auf  die  in  Fig.  8—41  gezeigten  Werkzeuge 
(Bohrstangen,  Senker,  Messerköpfe,  Reibahlen  und  An- 
schneider)  .sei  nur  kurz  erwähnt,  daß  wir,  wo  es  genügte, 
einfache    Federkeilbefestigungen    verwendeten.     Da,  wo 


^3 


31 


-7^ 
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FiB.  41.    Zu  Arbeiten  17  u.  18. 

aber  ein  Werkzeug  auch  —  oder  nur  —  rückwärts  zu 
schneiden  hatte,  eine  Bajonettbefestigung  anwandten,  um 
möglichst  wenig  Zeit  zum  Auswechseln  zu  brauchen. 

Wo  es  die  Umstände  gestatteten,  haben  wir  auch  den 
Mitnehmer  aus  Fig.  27  verwandt.  Nach  Fig.  13— 18  haben  wir 
hinterdrehte  Bohrwerkzeuge  in  Anwendung  genommen,  ob- 
wohl ein  Bohrwerkzeug  eigenthch  nicht  mit  hinterdrehten 
Zähnen  ausgeführt  werden  soll;  in  diesem  Fall  aber  sind 
wir  der  verschiedenen  Durchmesser  und  des  zvdschen- 
liegenden  Konusses  wegen  doch  dabei  gebheben,  ein  solches 
W'erkzeug  und  kein  Flachmesser  zu  verwenden.  Erstens 
blieb  die  Bohrstange  stärker,  und  zweitens  verwandten  wir 
die  Reibahlen,  die  nicht  mehr  maßhaltig  waren,  nach  Her- 
ausschleifen von  vier  Zähnen  ^als  Vorschneider. 

Zuerst,  als  wir  mit  nur  einem  Bohrkasten  arbeiteten, 
war  es  geboten,  eine  Verbindung  herzustellen  zwischen  der 
Maschinenspindel  und  den  Bohrstangen,  die  es  ermöglichte, 
ohne  genaueste  INlitteleinstellung  der  Kastenbohrungen  zu 
arbeiten  und  dabei  doch  weder  die  Stangen  noch  auch  die 
Laufbüchsen  zu  großem  Verschleiß  auszusetzen,  was  bald 
Ungenauigkeiten  ergeben  hätte.  Diese  Verbindung  war  ein 
bewegliches  Gelenkstück,  das  ohne  weiteres  Abstandentfer- 
nungen von  einigen  Milhmetern  zuheß.  Das  Mundstück 
dieses  Gelenkes  schob  sich  über  den  Mitnehmerzapfen  der 
Bohrstangen,  wie  z.  B.  Fig.  31 — 33  erkennen  lassen.  Die 
Führungsbüchsen  und  Bohrstangen  sind  natürhch  alle  ge- 
härtet und  geschliffen. 


Typiing  von  Werkzeugmaschinen. 

(Auszug  aus  einem  Bericht  des  Werkzeugma- 
schinenausschusses   beim   AwF   in  ,,Mittlgn.  des 

AwF",  Jahrg.  2,   Nr.  6  von  Febr.  1920.) 

Mehr  denn  je  verlangt  heute  unsere  ^\-irtscha^tliche 
Not.  die  Wirtschaftlichkeit  als  einzige  Richtlinie  beim 


Bau  und  beim  Bezug  der  wichtigsten  Arbeitsmaschinen, 
der  metallbearbeitenden  Werkzeugmaschinen,  gelten  zu 
lassen. 

Auf  die  Bedeutung  einer  möglichst  weitgehenden 
Abkehr  von  der  Vielzweckmaschine  und  einer  Bevorzugung 
der  Sondermaschine,  tind  zwar  möglichst  der  einfachen 
Sondermaschine,  wurde  bereits  m-Jhrfach  in  Zeitschriften 
hingewiesen. 

Das  Programm  für  Arbeiten  in  dieser  Richtung  be- 
steht darin,  inetluKlisch  das  Typische,  d.  h.  das  wirtschaft- 
lich und  technisch  Be.stgecignete,  aus  der  Fülle  der  Kon- 
struktionen heranzuziehen.  Man  muß  prüfen,  welche  An- 
forderungen an  die  einzelnen  Bearbeitungsmaschinen  ge- 
stellt werden,  und  welche  Ausführungen  am  besten  geeignet 
sind,  diese  Anforderungen  zu  erfüllen.  Diese  Konstruk- 
tionen werden  die  jeweils  bestgeeigneten  Typen  darstellen. 
Es  berührt  eigentümlich,  wenn  man  sieht,  wie  wenig  im 
Werkzeugmaschinenbau  feststeht,  welche  Konstruktions- 
elemcnte  die  dem  betreffenden  Zwecke  angemessensten 
sind.  Es  sei  nur  an  die  ebenen  und  schrägprismatischen 
Bettführungen,  die  kegeligen  und  zylindrischen  Spindel- 
lager, die  wagerecht  und  lotrecht  gelagerten  Revolver- 
köpfe  erinnert. 

Hier  wird  die  gerade  jetzt  einsetzende  wissenschaft- 
lich-analytische Behandlung  der  Arbeitszeiten  und  die 
sich  daraus  ergebende  methodische  Kritik  der  Maschinen 
und  Werkzeuge  Wandel  schaffen. 

Die  Vielgestaltigkeit  des  Werkzeugmaschinenbaues 
bringt  es  mit  sich,  daß  eine  Reihe  von  konstruktiven  Ge- 
sichtspunkten und  Erfahrungen  der  Allgemeinheit  nicht 
bekannt  sind.  Dies  gilt  sowohl  für  Verbraucher  wie  für 
Erzeuger.  Es  fehlt  immer  noch  an  der  nötigen  Offen- 
kundigkeit der  Elemente  der  Metallbearbeitung;  es  wird 
zwar  schon  seit  längerer  Zeit  ein  ganz  dankenswerter  Er- 
fahrungenaustausch durch  die  Fachpresse  ermöglicht,  aber 
er  genügt  nicht. 

Der  „Ausschuß  für  wirtschaftliche  Ferti- 
gung" hat  nun  vor  einiger  Zeit,  mehrfacher  Anregung 
aus  industriellen  Kreisen  folgend,  die  Vorarbeiten  für 
Vereinheitlichung  der  Werkzeugmaschinenkon- 
struktionen aufgenommen,  deren  Zweck  eine  wissen- 
schaftliche Untersuchung  des  Fachgebietes  und  ein  Er- 
fahrungenaustausch der  auf  ihm  tätigen  Fachleute 
bildet.  Es  soll  zunächst  nur  ein  Teil  des  Gebiets  behandelt 
werden:  die  spanabhebenden  Maschinen,  also  vor 
allem  Drehbänke,  Bohr-,  Fräs-,  Hobel-  und  Stoßmaschinen. 
In  Betracht  kommen  nur  Serienmaschinen,  und  zwar 
für  jede  Maschinengattung  nur  mittelschwere  Kon- 
struktionen. Die  besonders  schweren  und  besonders 
leichten  Bauarten  müssen  ausscheiden.  Hier  wurde  bereits 
vor  Jahren  von  Geheimrat  Prof.  Fischer,  Hannover  (im 
Auftrage  des  Verein  Deutscher  Werkzeugmaschinen- 
fabriken) der  Versuch  gemacht,  bestimmte  Regeln  für 
die  Grenzen  zwischen  Schruppdrehbänken  und  normalen 
Drehbänken  aufzustellen,  die  sich  aber  nicht  allgemein 
eingeführt  haben.  Was  an  jeder  Maschine  der  Vereinheit- 
lichung zugänglich  ist,  die  Maße  für  die  W^erkzeugaufnahme, 
die  Maße  für  die  W'erkstückaufnahme  und  die  Bearbeitung, 
die  Gesch^vindigke'tsve^hältnisse  usw.,  muß  bei  jeder 
Maschinengattung  untersucht  werden.  Zu  unterscheiden 
ist  außerdem,  was  sich  aus  Gründen  der  Herstellung,  aus 
Gründen  des  Betriebs  der  Maschine  und  aus  Abnahme- 
rücksichten zu  vereinheitlichen  empfiehlt. 

Außerhalb  des  Umfanges  der  eigentlichen  Typungs- 
arbeiten sind  zunächst  einmal  folgende  Vorarbeiten  zu 
leisten : 

Vereinheitlichung   der  Betriebsbenennungen. 
Die  W^erkstattsprache  ist  teils  ungenau  teils  mehr- 
deutig teils  unvollkommen.     Es  wurden  mehrere  hundert 
Ausdrücke   zusammengestellt,    die   in    den  verschiedenen 
Werkstätten  und  Katalogen  in  ganz  verschiedenem  Sinne 
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f^^j^^''*^'''^^^"«^  ""d  einfache  Werkzeugmaschinen- 

2.  Zusammengesetzte    Werkzeugmaschinenteile  (Teil- 
gruppen), Apparate,  Fabrikausrüstungen 

3.  Werkzeugmaschinen. 
4-  Schneid-,  Spann-  und  Meßwerkzeuge 
5.  Herstellungs-  und  Bearbeitungsverfahren 
Für  jeden  Begriff  werden  sämtliche  bei  den  verschie- 
Vehtr'^;-  'tT  «i^-elnen  Gegenden  Deutschlands 

IT.  gebräuchlichen  Ausdrücke  zusammengestellt   der  Be- 

nW  "'"^  ^^'"'^  Beschreibung 

tt  n''^  r  f  '°  erhaltene  Manuskript  den  einzelnen 
»schußmitghedern  zur  Kritik  vorgelegt.  Das  auf  diese 
kse^  entstehende  Material  soll  den  maßgebenden  Firmen 
Lim  /  u^'  Begutachtung  und  Meinungsäußerung 
jestellt  und  hierauf  das  alle  bestehenden  Ausdrückt 
Tm  besonderer   Kennzeichnung  des 

I  Mehrheitsansicht  entsprechenden  Wortes  der  Öffent- 
^keit  ubergeben  werden. 

Systematik   der  Werkzeugmaschinen 

Innen  ^tlU"  1°^''''''"  Gruppierung  dieser  Ma- 

l.men.    Die  Treffsicherheit,  mit  der  man  eine  gewünschte 
.schinenart  auffinden  kann,  läßt  in  allen  Verfeichnissen! 
.ten,  Katalogen,  Lehrbüchern  usw.  zu  wünschen  übrig 
i^urch  alle  derartigen  Zusammenstellungen  zieht  sich  der 
Dualisnius   daß  die  Gesichtspunkte  der  mechanischen  Zu- 
gehörigkeit und  des  Verwendungszweckes  der  Dinge  durch 
emanderfließen^  Ob  es  möglich  sein  wird,  hier  Ordnung  zu 
haffen,  muß  die  Zukunft  lehren.   Daß  eine  logische  Syste- 
matik zu  wünschen  ist,  wird  unbestritten  sein.    Das  eilt 
nicht  nur  für  die  Werkzeugmaschinen,   sondern  für  die 
ganze  Technik.     Die  Arbeit  ist,  in  Verbindung  mit  dem 
\  erein  Deutscher  Werkzeugmaschinenfabriken,  so 
m  Angriff  genommen  worden,   daß  die  spanabhebenden 
Maschmen   und   Werkzeuge  innerhalb   des  engeren  Aus" 
Schusses  die  übrigen  Maschinen  von  führenden  Erzeuger- 
firmen und  Sonderfachleuten  bearbeitet  werden. 
Vereinheitlichung  der   Kennzeichnung  der  Werk- 
zeugmaschinen. 
Es  wird  versucht,  Normen  für  die  die  Maschinen  kenn- 
eichnenden   Maße   und   Eigenschaften:  Leistungsbedarf 
;Wirkungsgrad  und  Genauigkeiten    festzulegen.    Die  heute 
^M!f"  ^^^^^^«g^a'^gaben    der    wichtigsten  Kennzeichen 
■Jer  Maschinen  sind  zum  Teü  unvollkommen,   zum  Teil 
(Energiebedarf)  unzuverlässig.    Vor  allem  ist  eine  Einigung 
..ber  die  Grundlagen  der  Leistungsversuche  und  Genauig 
ceitsbestimmung  erforderlich.    In  welcher  Weise  Prüfungen 
ur  die  einzelnen  Maschinen  durchzuführen  sind    ob  und 
nwieweit  sich  Werkzeug-  und  Materialnormalien  festlegen 
assen    wie  sich  die  Arbeitsgenauigkeit  bezw.   die  Bean- 
nrcchung  der  Maschine  ausdrücken  läßt,  bleibt  zu  prüfen. 
Aus  den  Ergebnissen  dieser  Untersuchungen  werden 
1  dann  jedenfalls  Unterlagen  für  die  technischen  Liefer- 
•edmgungen    der   Werkzeugmaschinen    (nur  erstklassiger 
(  einer  sogen.  Handelsware)  ergeben. 

Selbstverständlich  werden  gerade  diese  Untersuchungen 
I  ein  praktischer  Grundlage,  durch  gemeinschaftliche  Be- 
in Rehungen  erfahrener  Konstrukteure  und  Betriebsleute 
urchgeführt.    Nur  die  Rücksichten  auf  die  Arbeitsweise 
^na  die  Herstellung  der  Maschinen  dürfen  maßgebend 

Als  eigentliche    Typungsarbeit   folgt   dann  zu- 
acnst  die: 

Feststellung    vorliegender  Typungen. 

Es  wird  erforscht,  wie  weit  sich  bereits  normale  Werk- 
;2ugmaschinen  zum  Einheitstyp  entwickelt  haben,  ob  für 
aese  die  Größe  des  Werkzeugs  oder  des  Arbeitstückes, 

Anzahl  der  herzustellenden  Teile,   die  Spanleistung 
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Die  Ergebnisse  können  dann  als  Unterlagen  für 
diejauptarbeiten  dienen,  die  in  zwei  HaupS  zer- 

1.  Untersuchung  der  Möglichkeiten  der  Tv- 
pung  von  Maschinen,  einzelnen  Teilen  und 
Texlgruppen,     Geschwindigkeitsreihen  usw 

2.  Untersuchung  der  Möglichkeiten  technischer 
Spezialisierung  der  Maschinen 

Ermöglicht  wird  die  Arbeit  aber  nur,  wenn  auf  breitester 
Grundlage  gearbeitet  wird,  d.  h.  wenn  alle  erz^rgenden 
und  verbrauchenden  Werke  und  alle  Fachleute  dt  e^was 
beizusteuern  haben,  mithelfen. 

Arthur  Schmidt, 
Obmann   des   Werkzeugmaschinenausschusses   beim  AwF. 

Magnetische  Aufspannapparate. 

Die  magnetischen  Aufspannapparate  haben  für  die  Be 
arbeitung  folgende  große  Vorteile: 

.1.   weitgehende  Beschränkung  der  für  das  Ein-  und  Aus- 
spannen erforderlichen  Zeit; 

^'  Ske  ^^''^'''^^^'^  ^^«lit   hergestellten  Werk- 

Bisher  sind  die  magnetischen  Spannfutter  fast  durch- 
in^de? V  f ^^l^^f-b-ten  verwendet  worden,  und  zwar 
in  der  Hauptsache  zum  Massenschliff  auf  der  Flächen 
sch  eifmaschine  sei  es  mit  hin-  und  hergehendem  oder  mit 
drehbarem  Tisch.  Dieses  ist  auch  immer  noch  ihr  eigent- 
liches Arbeitsfeld.  Man  kommt  aber  immer  mehr  £zu 
die  magnetischen  Spannfutter  auch  für  andere  Arbeiten 
zu  verwenden,  so  zum  Innenschleifen,  zum  Fräsen  Hobeln 
und  Urehen. 

Pin.r^T  'J.^^  f""  magnetisches  Futter  im  Gebrauch  auf 
emer  Innenschl^fmaschine  zu  sehen.  Es  handelt  sich  um 
die  Bearbeitung  der  Bohrung  einer  Stufenscheibe  A  die 


Flg.  1. 


Magnetisches  Futter  für  Innenschleifmaschine, 


unmittelbar  vom  magnetischen  Futter  gehalten  wird  wobei 
der  Ring  B  zur  Zentrierung  dient.  Der  Griff  des  magne- 
tischen Futters  genügt,  um  das  Werkstück  zu  halten  selbst 
wenn  gröbere  Schnitte  genommen  werden. 

Magnetische    Spannfutter   mit   enger  Polteilung. 

Bei  den  neueren  Ausführungen  der  magnetischen 
Spannfutter  zeigt  sich  das  Bestreben,  die  Polteilung,  d.  h 
den  Abstand  zwischen  zwei  benachbarten  Polen  möglichst 
eng  zu  machen.    Durch  diese  Maßnahme  erzielt  man  : 

18 
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2  u.  3.   Einzelheiten  von  Spannfutter 
mit  enger  Polteilung. 


1,  ßioße  Anzugskraft, 

2.  sicluTc  und  zuvcrlüssiK'e  lunspannung  sowohl  für  große 
als  auch  für  kleinere  Werkstücke. 

Im  (olgenden  seien  an  Hand  der  Fig.  2  u.  3 
die    Kinze  heilen    eine  hen    Spannfutters   mit  enger 

Polteiiimg  gege- 
II     B  ben. 

Der  Körper  A 
des  Spannfutters 
besteht  aus  wei- 
chem Stahl  von 
iioher  magneti- 
scher Durchläs- 
sigkeit. Die  Pole 
liegen  dicht  bei- 
einander, damit 
möglichst  viele 
magnetisch  wirk- 
same Flächen  -zur 
Verfügung  ste- 
hen. Durch  diese 
Anordnung  ist  es 
außerdem  mög- 
lich, recht  kleine 

Werkstücke 
sicher  zu  halten. 
Die  Wick'iung  ist 
so  durchgebildet, 
daß  sich  überall 
eine  gleichmäßige 
Zugkraft  ergibt ; 
die  größten  Ab- 
weichungen der 
Spannkraft  vom 
Mittelpunkt  bis 
zum  Rande  betragen  nicht  mehr  als  5  vH.  Die  Spannplatte  B 
wird  auf  dem  Körper  des  Futters  durch  Messingschrauben 
von  unten  her  gehalten.  Auf  der  Spannfläche  sind  über- 
haupt keine  Schraubenköpfe  zu  sehen.  Die  unmagnetischen 
Streifen  sind  so  schmal  wie  möglich  im  Vergleich  zu  den 
Polen  und  sind  in  Schwalbenschwanznuten  eingelassen. 
Der  Körper  A  hat  angegossene 
Rippen  C,  die  die  Spulen  D  auf- 
nehmen und  den  magnetischen  Fluß 
nach  den  Polen  E  leiten.  Nachdem 
die  Spulen  um  die  Rippen  C  umge- 
legt worden  sind,  wird  die  ganze 
obere  Fläche  des  Körpers  A  voll- 
kommen eben  bearbeitet.  Die  Pole 
selbst  sind  durch  Isoliermaterial  F 
von  den  übrigen  Teilen  der  Spann- 
platte getrennt.  Die  Spannplatte  B 
ist  ihrerseits  durch  einen  Ring  G 
aus  unmagnetischem  Material  iso 
liert. 

Der  Strom  wird  durch  Bürsten 
zugeführt,  die  mit  den  Schleifringen  H 
xind  I  in  Verbindung  stehen.  Diese 
Ringe  sind  von  -den  übrigen  Teilen 
isoliert.  Über  den  Stromverbrauch 
läßt  sich  sagen,  daß  ein  Futter  von 
300  mm  0"  0,6  Amp  braucht, 
während  ein  200  mm -Futter  mit 
o,  4  Amp  auskommt.  Zur  Verwendung 
kommt  Gleichstrom  von  iio  oder 
220  Volt  Spannung. 

Ein  weiteres  magnetisches 
Futter,  das  von  dem  eben  be- 
schriebenen etwas  abweicht,  ist  in 
Fig.  4  dargestellt.  Die  Pole  sind 
alle  auf  einem  Tisch  A  aus  Schmiede- 
stahl angeordnet,    der    zugleich  als 


Fls.  4. 


Schnittfdurch  Spannfutter  mit  4  Spule 
und  16  Polringen. 


hat    vier    größere  konzentrisch 
der    Spulen  B.     Auf    der  oberei 
konzentrische  fNuten   von  5  mm  |Breit 


Spann  platte    dient    und    vollkommen    wasserdicht  1 
F:s  kommen  nur  vier  Spulen  B  zur  Anwendung,  wob 
jedoch  jede  Spule  vier  ringförmig  angeordnete  Pole  n 
magnetischem  Kraftfluß  versorgt.    Die  Pole  sind  so  diel 
beieinander,   daß  ein    Werkstück  von    der    Größe  eme 

Zehnpiennig-  ^ 
Stückes  immer 
deren  zwei  be- 
rühren kann.  Die 
iG  Ringe,  die  die 
Pole  bilden,  sind 

konzentrisch. 
Aus  Fig.  4  sieht 
man  die  Anord- 
nung der  Spulen. 
Der  Körper  des 
magnetischen  Futters 
Nuten   zur  Aufnafime 
Fläche   sind  15 
und  19  mm  Tiefe 
zur  Aufnahme  de.- 
Messingstreifen 
E,  die  die  Spann- 
platte so  teilen, 
daß  16  Pole  ent- 
stehen. Am  Rande 
ist   der  Ring  C 
als  Tropfenfänger 
ausgebildet,  um 
die  Verbindungs- 
stelle D  zwischen 
dem    Körper  A 
und    der  Deck- 
platte    F  vor 
Wasserschaden 
zu  schützen. 

Fig.  5  zeigt  den  Weg  der  magnetischen  Kraftlinien  b 
der  Aufspannung  eines  dünnen  Werkstückes.  Das  Wer' 
stück  ist  1,6  mn  stark;  die  Entfernung  zwischen  zwei  Pol 
beträgt  rund  53  mm;  diese  ist  jedoch  durch  vier  Abschnit 
von  je  5  mm  unterteilt,  die  mit  Messingstreifen  ausgeftf 


Hauptpol  j  fjebenpole 


Haupipot 


Fitr.  5. 


Kraftüuienfluß  bei  Spannfutter  mit  4  S 
und  j6  Polringen. 


Fig.  6.    Magnetisches  Spannfutter  beim  Hubein  von  dünner  Platte  %erwendel. 
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sind,  so  daß  dazwischen  drei  Neben  pole  von  etwa  ii  mm 
Breite  liegen. 

Durch  diese  Anordnung  ergibt  sich  ein  geringerer 
magnetischer  Widerstand  und  damit  eine  größere  Anzugs- 
kraft. Bei  großen  Werkstücken  spielen  allerdings  die  Neben- 
pole keine  so  große  Rolle  als  bei  kleinen,  weil  da  sowieso 
durch  das  Werkstück  selbst  ein  guter  magnetischer  Weg 
gegeben  ist. 

Randleisten  für  Hobelarbeiten. 

Fig.  6  zeigt  ein  magnetisches  Spannfutter  in  Verwen- 
dung beim  Hobeln  einer  dünnen  Platte.  Das  magne- 
tische Futter  selbst  braucht  allerdings  nicht  den  vollen 
Schnittdruck  aufzunehmen.  Dieser  richtet  sich  vielmehr 
liegen  eine  Endleiste. 

Die  magnet  sehen  Spannp  atten  (Fig.  7)  sind  so  gebaut, 


d 


Fig.  7.  Magnetische  Spannplatten  mit  Fläche  <>  zum  Anbringen  von 
Anschlag;leisten. 

daß  eine  Anschlagleiste  an  den  dort  vorhandenen  Rand- 
leisten a  und  b  leicht  angebracht  werden  kann*).  Diese 
Randleisten  sitzen  etwas  tiefer  als  die  Spannflächen  des 
Futters.  Dadurch  ist  es  möglich,  auch  für  sehr  dünne 
Werkstücke  eine  kräftige  Anschlagleiste  anzubringen,  was 
nicht  möglich  wäre,  wenn  die  Randleisten  a  und  b  auf 
gleicher  Höhe  wie  die  Spannfläche  liegen  würden.  Ein 
weiterer  Vorteil  ist,  daß  man  die  Spannfläche  jederzeit 
nachrichten  kann,  ohne  daß  dadurch  die  Randleiste  ge- 
schwächt wird.  Mit  dieser  Einrichtung  lassen  sich  normale 
Werkstücke  auf  der  Hobelbank  aufspannen  und  mit  ganz 
normalen  Spänen  wie  auf  jeder  sonstigen  Aufspann  Vorrich- 
tung hobeln. 

Auch  diese  Spannfutter  sind  mit  enger  Polunterteilung 
ausgebildet;  ihre  Anzugskraft  beträgt  nach  Ermitthmgen 
an  Ausführungen  mit  Aluminiumwicklungen  8  — 10  kg  für 
den  Quadratzentimeter  Polfläche,  was  eine  sehr  gute  Lei- 
stung bedeutet. 

Entmagnetisierung   der   Werkstücke   und  der 
Werkzeuge. 

"Da  fast  alle  Materialien  nach  der  magnetischen  Auf- 
spannung einen  gewissen  Betrag  an  remanentem  Magnetis- 
mus zurückbehalten,  ist  zum  Ein-  und  Ausschalten  des 
Stromes  ein  sogen.  Entmagnetisierungsschalter  notwendig. 
Dieser  Schalter  ist  so  eingerichtet,  daß  beim  Ausschalten 
eine  selbsttätige  Stromumkehrung  und  dadurch  eine  Ent- 
magnetisierung des  Arbeitsstückes  bewirkt  wird.  Bei  größe- 
ren Werkstücken  muß  man  den  Vorgang  erforderlichenfalls 
mehrmals  wiederholen. 

Für  verschiedene  feinere  Werkzeuge  kommt  man  mit 
i mem  einfachen  Magnetisierungsschalter  nicht  aus.  Man 
bedient  sich  zur  Entfernung  des  remanenten  Magnetismus 
besonderer  Apparate,  die  das  betreffende  Arbeitsstück  in 
kurzer  Zeitfolge  mehrmals  umpolarisieren  und  dadurch  un- 
magnetisch machen.  Bei  Wechselstrom  braucht  man  nur 
den  Apparat  an  die  Leitung  anzuschließen,  da  bei  dieser 
Stromart  die  Stromumkehrungen  von  selbst  erfo'gen.  Bei 
Gleichstromnetzen  dagegen  ist  ein  besonderer  Antrieb  des 
Entmagnetisierungsapparates  notwendig. 

*)  Ausführung  der  Magnet-Schultz  G.  m.  b.  H.,  Memmingen  in 
Schwaben. 


Eine  Entmagnetisierung  des  Werkzeuges  ist  auch 
manchmal  erforderlich,  insbesondere  bei  Fräsmaschinen, 
wenn  besondere  Anforderungen  an  die  Sauberkeit  der  zu 
bearbeitenden  Fläche  gestellt  werden.  Der  Fräser  wird 
nämlich  bei  der  Bearbeitung,  bei  der  er  durch  das  Spann- 
futter ständig  beeinflußt  wird,  selbst  magnetisch.  Infolge- 
dessen haften  die  Fräserspäne  an  den  Schneiden  des  Frä- 
sers, so  daß  eine  imsaubere  gefräste  Oberfläche  entsteht 


Fig.  8.    Stromzuführung  für  runde  Spannfutter  (geschlossen). 

Strom  Zuführung. 

Es  gibt  zwei  Mittel,  um  den  elektrischen  Strom  in  die 
magnetischen  Aufspannapparate  hineinziileiten,  i.  den 
Kabelanschluß,  2.  den  Schleifkontakt. 

Die  Kabelanschlüsse  sieht  man  auf  Fig.  7,  und  zwar  ist 
die  linke  Platte  mit  einem  wasserdichten  Anschluß  zum  Naß- 
schliff ausgerüstet,  während  die  rechte  Spannplatte  einen 
gewöhnlichen  Kabelanschluß  zeigt. 

Die  Spannplatte  in  Fig.  6  zeigt  eine  Stromzuführung 
durch  Schleifkontakte. 

Für  runde  Spannfutter  ist  die  Konstruktion  der  Strom- 
zuführung nach  Fig.  8  bemerkenswert.*)    Es  ist  hier  ein 


Fig.  9.   Stromzuführung  für  runde  Spannfutter 
(Teile  auseinandergenommen). 

getrennter  Schleifringkör  per  angeordnet,  der  aus  Fig.  0 
genau  zu  ersehen  ist,  in  der  die  Teile  auseinandergenommen 
dargestellt  sind!  Die  Stromzuführung  geht  von  den  Schleif- 
kontakten F  aus  über  die  Schleifringe  C,  durch  die  Kabel- 

*)  Ausführung  des  Magnet-Werk  Eisenach. 
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iinsilllüssc  1)  und  durch  ein  Kabel,  das  die  hohle  Spindel  B 
durchsetzt,  nach  dem  eigentlichen  Magneten. 

Die  angeführten  Beispiele  und  Konstruktionseinzel- 
heiten  mögen  genügen,  um  auf  einige  bemerkenswert e 
Neuerungen  auf  diesem  Gebiete  der  Werkstattstechnik  auf- 
merksam zu  machen.  M.  T. 


Anwendungsgebiet  von  metrischem  und  Morse-Kegel, 

Eine  der  ersten  Aufgaben,  die  dem  N orniena  u sscliu ß 
der  Deutschen  Industrie  gestellt  wurden,  war  die  Ver- 
einheitlichung der  Befestigungskegel  für  Werkzeuge. 
In  Deutschland  herrschte  gerade  auf  diesem  Gebiete  in 
früheren  Jahren  ein  unhaltbares  DurcJieinandcr.  Wenn  auch 
für  Bohrmaschinen  allgemein  der  Morse-Kegel  zur  Anwen- 
dung kam,  so  wurden  doch  Fräsmaschinen  mit  den  verschie- 
(.Icnsten  Kegelarten  für  die  Werkzeugbefestigung  ausgeführt. 
Einige  Firmen  führten  Sonderkegel  ein,  ein  Teil  benutzte 
auch  hier  den  Morse-Kegel,  und  die  von  Amerika  eingeführten 
Fräsmaschinen  waren  fast  ausschließlich  mit  Brown  & 
Sharpe-Kegel  ausgestattet,  den  später  auch  einige  deutsche 
Firmen  annahmen.  Hatte  ein  Werk  Fräsmaschinen  verschie- 
dener Herkunft,  so  stellten  sich  bei  der  Verwendung  von 
Schaftfräsern  große  UnzuträgUchkeiten  ein,  von  der  man- 
gelnden Austauschbarkeit  der  Fräsdorne  ganz  abzusehen. 
Am  2.  November  1897  stellte  der  Hessische  Bezirks- 
verein des  Vereines  deutscher  Ingenieure  bei  dem 
Hauptvereine  den  Antrag,  Normen  für  Spiralbohrerkegel 
einzuführen.  Als  Begründung  wurde  die  mangelnde  Überein- 
stimmung der  von  verschiedenen  Firmen  hergestellten 
Morse-Kegel  angeführt.  Im  Verfolge  dieses  Antrages  wurden 
dann  der  41.  Hauptversammlung  des  V.  d.  I.  1900  in  Köln 
vom  Verein  deutscher  Werkzeugmaschinenfabri- 
ken nach  einem  Vorschlage  von  J.  E.  Reinecker  aufge- 
stellte Normalmaße  für  Spiralbohrer  vorgelegt,  die  eine  ein- 
heitliche Steigung  von  1  :  20  für  alle  Kegel  vorsahen.  Diese 
Normalmaße  waren  bereits  vom  V.  d.  W.  und  vom  Verein 
Deutscher  Maschinenbau- Anstalten  genehmigt  und 
fanden  auch  die  Zustimmung  des  V.  d.  I.  Sie  wurden  in  der 
Zeitschrift^es  V.d.I.,  Jahrg.  1900,  S.  1224,  veröffentlicht.  Als 
aber  dann  im  Laufe  der  Jahre  die  Einführung  dieses  neuen 
metrischen  Kegels  in  die  Staatswerkstätten  betrieben  wurde, 
machte  sich  von  selten  der  deutschen  Spiralbohrerhersteller 
Widerspruch  geltend.  Eine  am  9.  März  1907  in  Hannover 
stattgefundene  Zusammenkunft  der  deutschen  Spiralbohrer- 
hersteller wandte  sich  in  einem  Beschluß  an  den  Staats- 
sekretär des  Reichsmarineamtes  mit  der  Bitte,  von  der  Ein- 
führung des  neuen  Bohrkegels  in  den  Marinewerkstätten 
so  lange  abzusehen,  bis  ein  metrischer  Kegel  in  allen  Ländern 
eingeführt  sei.  Der  Zentralverband  deutscher  In- 
dustrieller behandelte  in  einer  am  16.  und  17.  Sept.  1908 
in  Heidelberg  stattgefundenen  Direktorialsitzung  die  Kegel- 
frage. Die  Vorzüge  des  neuen  metrischen  Kegels  wurden 
anerkannt,  doch  erschien  dem  Z.  d.  I.  mit  Rücksicht  auf  den 
internationalen  Verkehr  ein  einseitiges  Vorgehen  Deutsch- 
lands bedenkhch;  er  empfahl  die  Anbahnung  einer  inter- 
nationalen Vereinbarung.  Die  erforderUchen  Schritte  wur- 
den vom  Handelsminister  unternommen,  der  an  jene  In- 
dustriestaaten eine  Rückfrage  richtete,  von  denen  anzu- 
nehmen war,  daß  sie  nicht  —  wie  England  und  Nordamerika 
—  grundsätzlich  für  den  Morse-Kegel  eintreten  \vürden, 
nämlich  an  Österreich-Ungarn,  di«  Schweiz,  Frankreich  und 
Belgien.  Aus  den  eingegangenen  Antworten  ging  zunächst 
hervor,  daß  bei  aller  Anerkennung  der  Vorzüge  des  metri- 
schen Bohrkegels  dessen  allgemeine  Einführung  doch  so 
lange  für  unmöghch  gehalten  wurde,  wie  England  und  Nord- 
amerika an  dem  IMorse- Kegel  festhalten. 

Das  war  der  Stand  der  Angelegenheit  im  Jahre  1910. 
Inzwischen  hatte  aber  der  metrische  Kegel  Eingang  in  viele 
Staatswerkstätten  gefunden .  während  sich  die  Privat- 
industrie nach  wie  vor  des  Morse-Kegels  bediente.  Für  die 
Hersteller  von  Werkzeugmaschinen  und  Werkzeugen  er- 
gab sich  nun  die  unangenehme  Notwendigkeit,  ihre  Erzeug- 


nisse je  nach  dem  Abnehmer  mit  verschiedenem  Kegel  aus- 
führen zu  müssen.  Anderseits  gingen  verschiedene  Fräs- 
maschinenhersteller dazu  über,  an  Stelle  des  Morse-Kegels 
oder  der  Sonderkegel  den  metrischen  Kegel  für  die  Werk- 
zeugbefestigung aufzunehmen,  so  daß  er  sich  in  den  letzten 
Jahren  auf  diesem  Gebiete  ziemlich  einbürgerte.  Immerhin 
halten  noch  manche  Fräsmaschinenhersteller  an  dem  Morse- 
Kegel  fest,  während  andere  ihre  Maschinen  mit  Brown  & 
Sharpe-Kegel  ausstatten.  Für  die  Werkzeugherstellcr  und 
Werkzeugausgaben  bedeutet  dieser  Zustand  eine  unange- 
nehme Belastung  der  Herstellung  und  Lagerhaltung. 

Bei  den  Arbeiten  des  Normenausschusses,  der  im  Jahre 
1917  durch  seinen  Arbeitsausschuß  für  Werkzeuge 
die  Normung  der  Werkzeugbefestigungskegel  in  sein  Arbeits- 
gebiet aufnahm,  trat  der  Wunsch  der  Bohrer-  und  Bohr- 
maschinenhersteller, für  diese  Art  von  Werkzeugen  und  Ma- 
schinen einheitlich  nur  den  Morse-Kegel  anzuwenden,  ein- 
hellig zutage.  Hervorragende  Fräsmaschinenhersteller 
sprachen  sich  für  Fräswerkzeuge  sehr  zugunsten  des  metri- 
schen Kegels  aus  und  führten  als  gewichtigsten  Umstand 
dessen  feinere  Abstufung  gegenüber  dem  Morse-Kegel  an, 
die  in  jedem  Falle  eine  Anpassung  der  Kegelmaße  an  die 
Maschinengröße  erlaubt. 

Im  Ausland  wird  für  Bohrmaschinen  wohl  ausnahms- 
los der  Morse-Kegel  verwendet.  Diese  Kegelart  kann  für 
Spiralbohrer  als  international  bezeichnet  werden.  Fräs- 
maschinen werden  in  Amerika  und  England  zum  weitaus 
größten  Teile  mit  Brown  &  Sharpe-Kegel  ausgeführt,  ver- 
einzelt finden  sich  auch  Maschinen  mit  Morse-Kegel.  Der 
Brown  &  Sharpe-Kegel  hat  eine  sehr  schlanke  Verjüngung 
(i  :  24),  die  wohl  den  Vorzug  größerer  Kegelreibung,  aber 
den  Nachteil  schwieriger  Entfernung  aus  der  Spindel  hat. 
Nachdem  sich  aber  Kegel  mit  einer  Verjüngung  von  i  :  20 
bereits  in  vieljährigem  Betriebe  bewährt  haben,  lag  kein 
Grund  vor,  Brown  &  Sharpe-Kegel  als  Norm  in  Deutsch- 
land einzuführen.  Die  Beibehaltung  dieser  Kegelart  in 
Amerika  ist  sicher  nur  in  der  großen  Verbreitung  begrün- 
det, die  dortige  Industrie  dürfte  sich  kaum  zu  einer  Um- 
stellung bereit  finden.  Da  der  größte  Brown  &  Sharpe- 
Kegel  (Nr.  18)  am  starken  Ende  einen  Durchmesser  von 
nur  87,04  mm  bei  260,35  ™™  Länge  hat,  so  machte  sich  das 
Bedürfnis  nach  Kegeln  größerer  Abmessungen  geltend,  und 
es  wurde  in  Amerika  der  Magnum- Kegel  angenommen  (siehe 
„Der  Betrieb",  Heft  11,  Jahrg.  i,  S.  288),  der  mit  einem 
größten  Durchmesser  von  101,6  mm  bei  304,81  mm  Länge 
beginnt  und  praktisch  als  eine  Fortsetzung  des  Brown  &" 
Sharpe-Kegels  zu  betrachten  ist,  wenngleich  er  eine  Vcr- " 
jüngung  von  i  :  16  aufweist. 

Bei  der  Vereinheitlichung  der  für  Deutschland  als  Norm  1  * 
vorgesehenen  Kegelart  waren  nun  folgende  zwei  Möglich- 
keiten  gegeben: 

1.  für  Bohrmaschinen  wird  allgemein  der  Morse-  und  j| 
für  Fräsmaschinen  allgemein  der  metrische  Kegel  4 
angewendet; 

2.  für  alle  Maschinenarten  werden  bis  einschl.  Morst 
Kegel  6  nur  Morse-Kegel  und  darüber  die  metri- 
schen Kegel  9,  II,  13  und  15  verwendet.  (Siehe  auch 
,, Mitteilungen   des   Normenausschusses  der  Deut- 
schen Industrie",  Heft  10,  Jahrg.  i,  S.  140.) 

Fig.  I  gibt  eine  Zusammenstellung  des  Verhältnisses 
der  Tragtiefe  T  zum  größten  Kegeldurchmesser  dj. 

Fig.  2  zeigt  die  Stufung  der  Durchmesser  am  starken 
Ende. 

Die  Vorteüe  des  Vorschlages  i  bestehen  darin,  daß 
Bohrmaschinen-  und  Bohrerhersteller  von  Umstellungen  ver- 
schont und  für  Fräsmaschinen  die  feineren   Stufungen  de 
metrischen  Kegels  erhalten  bleiben. 

Als  Nächteü  ist  anzuführen,  daß  die  Verwendung  von 
Bohrern  in  Fräsmaschinen  und  von  Fräsern  in  Bohrmaschi- 
nen nur  unter  Zuhilfenahme  von  Zwischenhülsen  möglich 
ist.   Zweifelhaft  erscheint,  mit  welcher  Kegelart  wagerechte 
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Dreh-  und  Bohrwerke  auszurüsten  sind,  da  ihre  Spindel 
zur  Aufnahme  von  Fräsern  und  Bohrern  verwendet  wird 
Die  Vorteile  des  Vorschlages  2  sind  vor  allem  in  der 
weif  elf  reien  Verteilung  der  Kegelarten  zu  sehen,  alle  Werk- 
euge  erhalten  einheitliche  Kegel  gleicher  Art. 


Morse-Kege/ 


mm 


5- 
10- 
15 

ZOA 
25- 

30 

35A 

W 

¥5- 

50^_ 

55^ 

eo- 

65- 
70- 
75 


86A 

90- 
100- 

Ho- 
rn 

130-\ 

m 

150- 


T 


12,06 
17,78 

23,83 
3127 


U,95 
51,5 

6t 
79,5 

101 


WMO 


5,5 

3,6 
3,3 

3,3 


Metrischer  Kegel  Brown  ZSharpe-/^ 


T 


T:d, 


130 


6335 


83,06 


2.9 


181,5 


252 


2.9 


1Z 


2  18 


2¥ 


32 


W 


50 


60 


52 


70 


106 


3,9 
3,7 

3,3 


12f  31 


3,0 


160 


dl 


70 


80 


90 
100 

m 

120 
130 
IVO 
150 


178 


196 


232 
250 
268 
286 
30¥ 
322 


2,8 


2.7 


2.5 


2.5 


2,¥ 
2,3 
2,3 
2.2 
2,2 
2,2 
2.1 


6,07 
7,61 

mos 

1Ö,Z1 
13,ZS 
15,21 

18,¥2 
22,82 
27.09 
31,99 

38,89 
t5,6U 

52.65 


T 


W  59,53 


15 


17 


66,t1 


7329 


80.16 


87,0t 


23.81 
30,16 

5080 
3f,75 

W,U5 
60,32 

76,20 
90,t9 
101,60 
127 

171,  V5 

180,97 

19685 


T:dA 


20955 


222,25 


23t,95 


2t7,6S 


260,35 


3.9 
t,0 

il 
3,3 

U,1 
t,0 

3,3 
V,0 

¥,¥ 

t,0 

3,7 

3,5 

3,3 

3,2 

3,1 

3.0 


Ke.  1.  Stellung  der  einzelnen  Kegel  zueinander  nach  größtem 
Durchmesser  dj  der  Kegelbohrung.  —  Verhältnis  von  Trag- 
tiefe T  zu  größtem  Kegeldurchmesser  d^. 
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f'lorie-Kegel 


Fiir  die  Fräsmaschinenhersteller  ergibt  sich  eine  stö- 
rende Umstellung,  da  der  metrische  Kegel  von  einer  Reihe 
der  bedeutendsten  Firmen  verwendet  wird      Diese  Um 
Stellung  erstreckt  sich  naturgemäß  auch  auf  die  Werke  die 
Fräsmaschinen  mit  metrischem  Kegel  benutzen      Die  Stu- 
fung  des   Morse -Kegels  ist 
wesentlich  gröber  als  die  des 
metrischen  Kegels.  Unent- 
schieden   mag    bleiben,  ob 
dieser  Umstand  als  Vorzug 
oder  als  Nachteil  aufzufassen 
ist.    Immerhin  ist  der  Ein- 
wand nicht  ganz  von  der 
Hand   zu   weisen,    daß  bei 
Fräswerkzeugen  mit  Kegel- 
Schaft  eine  geringere  Anzahl 
der  Kegelgrößen  die  Lager- 
haltung  vereinfacht.  Ander- 
seits  ist   aber   in  Betracht 
zu    ziehen,    daß  Zwischen- 
hülsen in  keinem  Falle  ent- 
behrt werden  können,  sowie 
ein  kleiner  Schaftdurchmesser 
bei  einer  größeren  Maschine 
Verwendung  finden  soll. 

Die  unregelmäßige  Ver- 
jüngung des  Morse-Kegels  soll  hier  ganz  außer  Betracht 
bleiben,  da  sie  nur  für  die  Werkzeughersteller  zur  Geltung 
kommt  und  für  Bohrwerkzeuge  doch  in  Kauf  genommen 
werden  muß.  Mit  der  Normung  der  Maße  des  Morse-Kegels 
fallen  auch  die  Einwände  gegen  die  abweichenden  Maße 
verschiedener  Firmen. 

Der  Arbeitsausschuß  für  Werkzeuge  hatte  sich  für 
den  Vorschlag  i  entschieden,  nach  dem  für  Bohrmaschinen 
und  deren  Werkzeuge  Morse- Kegel  und  für  Fräsmaschinen 
und  deren  Werkzeuge  metrische  Kegel  verwendet  werden 
sollen.  Gegen  diesen  Beschluß  wurde  nun  von  namhaften 
Firmen  und  Körperschaften  zugunsten  des  Vorschlages  2 
Einspruch  erhoben. 

Der  Arbeitsausschuß  für  Werkzeuge  wendet  sich 
in  dieser  Frage  nochmals  an  die  Industrie.  Wenngleich  er 
die  großen  Vorteile  des  Vorschlages  2  -  der  einheitlichen 
Verwendung  des  Morse-Kegels  bis  zur  Größe  6  für  alle  Ma- 
schinen und  darüber  hinausgehend  die  des  metrischen  Kegels 
-  würdigt,  so  dürfen  die  Lehren  der  bisherigen  Bestre- 
bungen auf  diesem  Gebiete  nicht  unberücksichtigt  bleiben. 

Der  Vorschlag  2  bringt  erhebliche  Umstellungen  mit 
sich,  während  sich  Vorschlag  i  in  der  Hauptsache  dem  Be- 
stehenden anpaßt.  Wie  aus  den  einleitenden  Zeilen  ersicht- 
lich ist,  gelang  es  nicht,  den  metrischen  Kegel  trotz  der 
Unterstützung  der  Behörden  und  namhafter  Werke  als 
Spiralbohrerkegel  einzuführen.  Er  fand  dagegen  Anwen- 
dung als  Fräsmaschinenkegel  und  hat  sich  als  solcher  be- 
währt. Hier  liegt  die  Gefahr  vor,  daß  mit  Annahme  des 
Vorschlages  2  eine  Norm  entsteht,  die  auf  den  Widerstand 
der  am  stärksten  beteiligten  Kreise,  der  Fräsmaschinenher- 
steller, stößt,  und  der  das  gleiche  Schicksal  wie  der  Norm 
des  V.  d.  I.  und  des  V.  d.  W.  vom  Jahre  1900  beschieden  ist. 

Um  nochmals  die  Ansichten  der  Industrie  kennen  zu 
lernen,  werden  hiermit  folgende  Fragen  gestellt,  um  deren 
Beantwortung  bis  zum  i.  Juni  d.  J.  gebeten  wird: 

Frage   i  :  Entscheiden  Sie  sich  für  Vorschlag  i  ? 

(Morse-Kegel  für  Bohrmaschinen,  metrische 
Kegel  für  Fräsmaschinen.) 
Frage  2:  Entscheiden  Sie  sich  für  Vorschlag  2? 

(Für  alle  Maschinenarten  bis  Morse-Kegel  6 
Morse-Kegel,  darüber  hinausgehend  metri- 
sche Kegel  9,  II,  13,  15.) 
Alle  Antworten  sind  zu  richten  an:  Normenausschuß 
der    Deutschen   Industrie,   BerUn   NW.   7,  Sommer- 
Straße  4a.  .  Reindl, 

Obmann   des  Arbeitsausschusses   für  Werkzeuge. 
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BÜCHERBESPRECHU  NGEN. 

(Ii  iiiiillaKOii  der  Arbeitsorganisatifjn  im  Betriebe  mit 
bcsoiulercr  IJcriicksiclitigung  der  Vcrkohrstechnik. 
Von  Dr.-Ing.  Johannes  Riedel.  Julius  Springer,  Berlin 
if)2o.  Preis  geh.  M.  6,  —  . 
Wie  das  Vorwort  betont,  sind  die  Gedanken  dieser  kurzge- 
faütcn  Darstellung  bereits  in  den  Jahren  1916—18  niederge- 
schrieben worden.  Zwar  ist  seitdem  nocli  keine  systematische 
Arl)citswissenschaft  entstanden,  aber  auf  dem  Gebiete  der  Psycho- 
tcchnik  dürften  die  Ausführungen  heute  doch  wohl  wesentlich 
überholt  sein.  Die  Abhandlung,  die  unter  anderem  auch  von 
Felix  Krucger,  dem  Nachfolger  auf  dem  Lehrstuhl  von  Wundt 
ii)  Leipzig,  gefördert  wurde,  ist  weniger  eine  Anleitung,  ein  Lehr- 
buch, als  vielmehr  ein  anregend  geschriebener  Essay,  der  mit  be- 
sonderer Liebe  die  wichtigen  methodischenGesichtspunktc  schildert. 
Wenn  auch  der  Betriebswissenschaftler  und  der  praktische  Psycho- 
loge nicht  mit  sämtlichen  lünteilungsgrundsätzen  einverstanden 
zu  sein  brauchen,  so  muß  man  doch  zugeben,  daß  das  Problem 
durch  manchen  geistvollen  und  klargeglicderten  Gedanken  wertvoll 
gefördert  wurde.  Einer  Darstellung  der  Wege  und  Hilfsmittel  der 
Arbeitskunde  schlieLlt  sich  die  praktische  Forderung  eines  be- 
stimmten Untersuchungsganges  sowie  die  Behandlung  der  quali- 
tativen imd  quantitativen  Analyse  der  Beanspruchungen  an,  wo- 
bei allerdings  die  einzelnen  Verfahren  allzu  kurz  und  nur  andeutend 
dargestellt  werden. 

In  dem  zweiten  Teil  der  Arbeit  wird  dann  an  dem  Beispiel  des 
Sehnellbahnbetriebes  erläutert,  wie  sich  der  Verfasser  die  Um- 
setzung seiner  theoretischen  Forderungen  in  die  Wirklichkeit  denkt. 
Gerade  solche  verkehrstechnischen  Probleme  dürften  auch  der 
breiteren  Öffentlichkeit  verständlich  und  anschaulich  .sein,  denn 
Fragen  wie  die  Verringerung  des  Aufenthaltes  auf  den  Halte- 
stellen, die  Festsetzung  bestimmter  Bremsverzögerungen  und 
Streckengeschwindigkeiten  sowie  endlich  die  Signalgebung  und 
Signalbetolgung  und  die  Schaffung  günstiger  Arbeitsbedingungen 
für  das  Fahrpersonal  haben  auch  für  das  große  Publikum  Interesse. 
Auch  der  Auswahl  und  Ausbildung  des  Fahrpersonals  wird  Be- 
achtung geschenkt  und  auf  die  einschlägigen  Eignungsunter- 
suchungen hingewiesen. 

Sachlich  bringt  das  Buch  (abgesehen  von  den  Reformvor- 
schlägen verkehrstechnischcr  Art)  wenig  Neues.  Dagegen  wird  die 
kleine  Abhandlung,  die  anscheinend  für  einen  weiteren  Kreis  von 
Betriebsingenieuren  gedacht  ist,  Nutzen  stiften  und  über  die  ge- 
streiften Probleme  nachdenken  lassen.  Bedauerlich  ist  nur  die 
eingangs  berührte  Tatsache,  daß  die  neuesten  wichtigen  Ergeb- 
nisse der  „industriellen  Psychotechnik",  insbesondere  die  For- 
schungen von  Moede  an  dem  Versuchsfeld  von  Schlesinger 
an  der  Technischen  Hochschule  in  Charlottenburg  nicht  mehr  er- 
wähnt wurden.  Dadurch  erscheinen  die  Ausführungen  gegenwärtig 
doch  recht  lückenhaft.  Bei  einer  Neuauflage  wird  sich  die  Not- 
wendigkeit herausstellen,  etwa  in  einem  Anhang  auf  die  überaus 
schnelle  Entwicklung  der  Psychotechnik  der  Arbeit  und  der  Ar- 
beitseignung eingehend  hinzuweisen.  Auch  das  Literaturver- 
zeichnis entspricht  nicht  mehr  dem  Erscheinungsjahr  1920  —  das 
Buch  müßte  denn  lange  beim  Drucker  und  Verleger  zugebracht 
haben. 

Zur  Ergänzung  seien  die  folgenden  Angaben  gemacht: 

I.  Zur  .Arbeitsorganisation: 
Tli.  Schuchart,  Das  Arbeitsproblcm  in  der  amerikanischen  Industrie.  Technik 

und  Wirtschaft,  1913. 
I.  Lilienthal,    Fabrikorganisation    der  Firma  Ludw.  Loewc  &  Co.  A.-G., 

Berlin,  Julius  Springer,  1914. 
Fr.  Mcyen  bcrg,  Einführung  in  die  Organisation  von  Maschinenfabriken.  Berlin, 

J  ulius  Springer,  1913. 
,\lbcrt  Calmes,  Die  Fabrikbetriebe.   Leipzig,  Glöckner,  1915. 
Gustav  Winter,  Der  Taylorismus.  Leipzig,  S.  Hirzel. 

IL  Die  .Anführung  der  besonderen  psychologischen  Literatur,  die 
hei  Riedel  sehr  kümmerlich,  lückenhaft  und  unwesentlich  ist,  würde  den  Rahmen 
dieses  Berichtes  überschreiten.  Es  seien  hier  nur  erwähnt: 

.\.  Wallichs,  Die  Psj'chologie  des  Arbeiters  und  seine  Stellung  im  industriellen 
-Arbeitsprozeß.   Berlin,  Mittler,  1917. 

Walter  Moede,  Die  Experimentalpsychologie  im  Dienste  des  Wirtschaftslebens, 
Berlin,  Julius  Springer,  1919. 

Monatsschrift  „Praktische  Psychologie",  Herausgeber:  Moede  u.  Pior- 
kowski,  S.  Hirzel,  Leipzig,  —  angeschlossen  die 

.,  Psychotechnische  Bibliothek":  darin  Georg  Schlesinger,  Psycho- 
technik und  Betriebswissenschaft,  Tramm,  Eignungsprüfung  und  psycho- 
technische -Ausbildung  des  Straßenbahnpersonals  u.  a. 

,,  Zeitschrift  für  angewandte  Psychologie",  Herausgeber:  Stern  u. 
Lipmann-   J.  -A.  Barth,  Leipzig,  —  angeschlossen  die 

,, Schriften  zur  Psychologie  der  Berufseignung  und  des  Wirtschaftslebens  '.  Vgl. 
bes.  H.  .A.  Martens,  Psychologie  und  Verkehrswesen  (Heft  10). 

W.  J.  Ruttmaun,  Berufswahl,  Begabung  und  Arbeitsleistung.  Leipzig,  B.  G. 
Teubner,  1916. 

W-  .Moede,  Die  psychotechnische  .Arbeitsstudie.    Richtlinien  fiir  die  Praxis. 

Tramm,  .Ausbildung  des  Straßenbahnpersonals  auf  psychotechnischer  Grund- 
lage. —  Die 'beiden  letzten  .Aufsätze  in  der  ,,Prakt.  Psychologie", 
gleichzeitig  in  den  ,, Mi t teilungen  zur  Psychologie  der  Arbeit", 
Beilage  zur  Monatszeitschrift  ,,Der  .Arbeitsnachweis  in  Westfalen". 

Endlich  eine  Reihe  von  .Aufsätzen  und  Berichten  des  Referenten:  ,, Technik 
für  alle"  1919,  Nr.  4,  ,,Das  Technische  Blatt  der  Frankfurter 
Zeitung"  19-20  Xr.  3  „Der  Werkzeugmaschinennachweis  1919 
Nr.  8,  laufende  Berichte  in  „Dinglers  Polytechn.  Journal",  z.  B. 
Bd.  335,  1919,  Nr.  1,  „Der  leitende  Angestellte",  1919, 
Heft  5  u.  6,  1920,  Heft  2,  ,,Die  Werkzeugmaschine",  1920,  Maiheft, 
-Abhandlungen  und  Berichte  in  der  ,,Prakt.  Psychologie"  u.a. 
An  Vorlesungen  seien  für  Berlin  genannt:  die  von  Moede  an  der  Technischen 

Hochschule  und" an  der  Handelshochschule,    Einzelvorträge    von  Lipmann 

und  die  Vorlesungen  über  experimentelle  Psychologie,  Psychotechnik  und  Reklame- 


Psychologie  de»  Ri-fer<  ntcii  an  "h-r  Hiimholdt-IIochschulc-.  Allen  dreiGrupprii  von 
VorlesUM Ken  sind  ObUDgeii  «der  ArbeitsK''ineiijs<;ha)leii  angesthloshtn.  Das  Gebirl 
der  angewandten  Psycliulogie  behandelt  audi  PiorkowskI  an  der  Lessing- Koih 
schule  Untersuchungen  zur  Durchgestaltung  der  kaufmännischen  Arbeit  werden 
liri  IiistiHlt  für  WIrtschaflspsychologic  der  Haiidelsliochsrhulc  Berlin  (Moed.  ) 
vorgenommen;  Eignungsprüfungen  und  Aiilernverlahren  iiii  FrisOrgewerbe  siml 
vom  Untcrz/'iohneten  aiisi;.  arbeitel  worden. 

Dr.  Rob.  Werner  Schulte,  Charlottenburg. 

Der  Treibriemen  und  dessen  Behandlung.  Wichtige 
Rat.schlägc.  Bearbeitet  von  Ing.  M.  Siebcrt.  Gustav 
Wolf,  Dresden-A  i.    1919.    Preis  geh.  M.  i,-. 

Die  kleine  Schrift  sucht  Ratschläge  an  Fabrikbesitzer,  In- 
genieure, Techniker,  Werkmeister,  Schlosser,  Monteure  bezüglicli 
Behandlung  der  Riementriebe  zu  geben. 

Daß  die  Schrift  für  Ingenieure  von  Nutzen  ist,  hat  wenig 
Wahrscheinlichkeit,  denn  ein  Ingenieur  muß  mehr  vom  Riementrieb 
wissen,  als  hier  auf  dem  engen  Kaum  von  ein  Dutzend  Seiten  ge- 
Ixjten  ist.  Inbesondere  muß  der  Ingenieur  besser  mit  den  unter- 
scheidenden Eigentümlichkeiten  der  Riemen-  und  Seiltriebe  ver- 
traut sein,  als  es  bei  dem  Verfa.sser  nach  der  Einleitung  der  Fall  zu 
sein  scheint. 

Dagegen  werde  nicht  bestritten,  daß  die  Schrift  durch  Be- 
lehrung von  Meistern  und  Arbeitern  zur  Verbesserung  der  Riemeii- 
wirtschaft  beitragen  kann,  wenn  noch  einzelne  Unrichtigkeiten 
ausgemerzt  werden:  S.  4:  ,,Der  Scheibendurchmesser  muß  min- 
destens 90  — loo-mal  so  groß  sein,  als  die  Riemenstärke  beträgt." 
—  S.  5:  ,,und  zwar  verwendet  man  Riemen,  die  über  700  mm  breit 
sind,  als  doppelte"  u.  a.  m.  Was  über  das  Auflegen  der  Treibriemen 
gesagt  ist,  ist  richtig  und  kann  Betriebsführern  und  Arbeitern 
nicht  eindringlich  genug  ans  Herz  gelegt  werden.  ,,  Jeder  Riemen 
soll  vermittelst  Riemenspanners  aufgelegt  werden,  '  Die  Aus- 
führungen über  die  zurzeit  noch  wichtigen  Ersatzriemen  sind  unge- 
nügend und  vielleicht  auch  für  den  in  Betracht  kommenden  Leser- 
kreis entbehrlich.  Georg  Du  ff  ing. 

Chemische  Technologie  der  Legierunt^cn.  Von  Dr.  P. 
Rcinglass.  i.  Teil.  Die  Legierungen  mit  Ausnahme 
der  Eisen-Kohlenstofflegierungen.  Sammig.:  Chemi- 
sche Technologie  in  Einzeldarstellungen.  Otto  Spa- 
mer, Leipzig.    1919.    Preis  geh.  M  38,—,  geb.  M  43,  h  20  vH 

Teucrungszuschlag. 

In  der  Reihe  der  von  Prof.  Dr.  Ferd.  Fischer,  Göttingen, 
herausgegebenen  Einzeldarstellungen  der  Chemischen  Technologie 
ist  von  der  oben  genannten  Chemischen  Technologie  der  Legierungen 
der  erste  Band  ,, Die  Legierungen  mit  Ausnahme  der  Eisen-Kohlen- 
stofflegierungcn"  erschienen.  Das  ziemlich  umfangreiche  Buch  gibt 
zunächst  einleitend  in  gcdränglei  Form  eine  Übersicht  über  die 
allgemeinen  physikalischen  Grundlagen  für  die  Untersuchung  der 
Legierungen  und  die  verschiedenen  Formen  der  Konstitution- 
In  einem  weiteren  Abschnitt  werden  die  Eige  Schäften  der 
Legierungen  erörtert,  auch  wird  eine  Reihe  von  Apparaten,  die 
für  die  Prüfung  der  mechanischen  Eigenschaften  von  Wichtigkeit 
sind,  besprechen. 

Der  nächste  Abschnitt  gibt  eine  Übersicht  über  die  Herstellun. 
Hierbei,  wie  auch  in  den  weiteren  Kapiteln  des  Buches,  hat  d 
Patentliteratur,  teilweise  auch  die  des  Auslands,  eine  mögbclist  au  - 
führliche  Beachtung  gefunden.    Der  Patentanspruch  ist  im  Wort- 
laut, die  Beschreibung  verkürzt  wiedergegeben. 

Der  Hauptteil:  die  Einzelbesprechung  der  Konstitution,  'i: 
Verarbeitung  und  Herstellung  der  einzelnen  Metallegierungen,  ib: 
Eigenschaften,  beginnt  mit  den  Aluminiumlegierungen,  denen 
neuere  Zeit  zu  enveiterter  Bedeutung  verholfen  hat,  und  dent: 
ein  umfangreiches  Kapitel  gewidmet  ist.    Nach  einem  kurzen  Ab- 
satz über  Magnesium,  das  wegen  der  geringen  Lagerbcstandigkei 
seiner  Legierungen  kein  größeres  Venvendungsgebiet  linden  kan: 
folgen  die  Kupfetlesierungen,  bei  denen  den  Bronzen  und  ü.< 
Messinglegierungen   umfangreiche    Abschnitte   vorbehalten  sir. 
Hierauf  wird  über  die  Legierungen  von  Nickel  und  Kobalt, 
Silber  und  Platin  berichtet.     Die  Legierungsmöghchkeiten  v 
Blei,  Zinn  und  Zink  haben  im  Kriege  eine  wesentliche  Bereicherur 
erfahren.   Ersatzfabrikate  der  verschiedensten  Arten  wurden  darau 
hergestellt.    Der  Verfasser  hat  sich  bemüht,  obwohl  das  Buch  t)t- 
reits  bei  Kriegsausbruch  nahezu  abgeschlossen  war,  hier  und  ir 
anderen  Kapiteln  die  Ersatzlegierungen,  soweit  darüber  berei 
abschließende  Veröffentlichungen  vorlagen,  ncch  mit  aufzunehme. 
Die  Lagermetalle  sind  als  Sonderabschnitt  behandelt.    Jis  toigei. 
dann  die  für  die  Stahlherstellung  wichtigen  Eisenlegierungen 
ohne  Eisen-Kohlenstofflegierungen  —  und  schließlich  die  W  ollram- 
und  die  Quecksilberlegierungen.    Am  Schluß  sind  den  pyrophoren 
Legierungen  sowie  Legierungen  des  Jklangans,  Thoriums,  iantai 
usw.  einige  Seiten  gewidmet.    Dem  Buche  liegen  eine  große  iCa 
von  sehr  deutlichen  metallographischen  Aufnahmen  (übe;  200)  Dt^ 
Es  bietet  eine  gute  und  gedrungene  Übersicht  über  die  «ichen 
Fortschritte  der  Legierungskunde  im  vergangenen  Zeitabschnitr. 

Dr.-Ing.  Reinh.  Kuhnel. 
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BEI  DER  SCHRIFTLEITUNG  NEU  EINGEGANGEN 

Bücher  und  Broschüren. 

Uciitsclier    Ausschuß    für    Tct-hnisches    Scli  iiIwpc^„  .  et- 

H o c h s c h u  1  r e f u r .n .     Ver  ä| :    Ve r ein   d 7uUch. r    1 " 
für  den  Buchhandel:  B.  G   Te u bner ,  Leip"  g  ^^^^^^^^^^^^ 
geh.  für  Mitgl.  angeschlossener  Verei.Ie  u.  V  Tbtide  bei  uämiUef 

-S-'-"^  •i--'^---  Hochschule t"^"&^eHt.^^  ul^^lt^i 
Gaisberg     S     Frhr.    v.:    Herstellen    u.    Instandhalten  elektrischer 

b^^M|..r]^-i?^'£-:-oifii:f^-:>^.^,---Ä 

.Goerrig.   ^r"l'n";:  ,  t 

matischer  gemeinverständlicher   Grundriß  des  gesamte,?  ..H^^",'" 

deutschen  Arbeitsrechtes.     II.  Buch:  Die  Rec^r  e   dTs  Arbeit" 

I^^^Jl^V^r^l^::^^^-  Georgi.^^^ivtÄ: 

""j?fo^^vön  'S,Ä"re^r"/  A-ufl-^-R^-C^r, 

München  u   Berhn  1Ü20.    l-re.s  ge"  M  24,-^^  + 'xeufru.fgszuscWa"/^' 
,  R.:  Aufgabensaninilun;,'  zur  Fe  s  t  i  "  ke  i  t  s  1  p  h  r  p  ,n  i  t  t  "  ^• 
2,Aufl.  Sammig.  Göschen  Nr.  491.  vtr  4  Ag^rg'^VssenV^^^^^^ 
hcher  Verleger  Walter  de   Gruvter  &  Cn     RphI^  ,?  t   •  • 
.  1919     Preis  geh.  M  1,60  +  öüvH  Te^^erungszusehlag  ^"'^"^ 
eyerheim,    Hugo:    Die    Ma  j  urdora  us- Mon  a  ts  u  ber 'i^'h  t  (Buchf  ührnn. 

.n  konzentrierter  Form)  neben  jeder  Buchführung  oder  a.  deren  Ste^/ 

ut'o':i^!^'\^:^tr       Benin N0.I3,  i9^o'']^:i^'t^u. 

ichenfelder.   C:    Einführung   in    das   Mas chin en zei ch n en  Otto 
fnscSag  '  ^  +  *0  vH  ^enerungs- 

u.  Abdampf  Verwertung   zu    ilcizzwerken  T^r'ft 

"Äi^^n^-'-^^i;.-:-;,--'-!^^ 

Wukungsweise.    Leuhtfaßlieh  darge.lpHt.     VereiniRu    "  '  !  , 

schafthcher  Verleger  Walter  de  Gruvter  &  Co  Berl  . 
rt.  Leipzig  1920.    Preis  geh.  M  9,—.  '  '  "" 


ZEITSCHRIFTENSCHAU  t). 
Metallbearbeitung. 

Vlän.   J  ^  ■  P  ^        ■'^^'■''■■'■''^    (Betrieb,   Mitt.  AwF. 

rSr/i  ,M  ■  33-).  Letrachtmigcn  über  die  Normung  von 
r.eb.ahlen  und  \  orsdhaibgrößcn,  über  die  IJeansprucbung- 
S  ■t^enw''^'^""'  ''^'V'^''  Y".einlieitlichung  von  Spitzenliohen, 
"S  ,1h  u  '^'"t/'"/'  Bcttbreiten,  über  die  Ausfübrung  von 
.Stablhaltern,  Rc.b.stodkp.nolen  und  Arbeitsspindeln 

ilerstellunK  von  1  s  o  1  i  e  r  r  o  b  r  e  n  und  Zu- 
1^  o'','"-     (^^'hl"ß-)       Von  Stock  (WT.  i    III  20 

.V  14Ö  |.  Kobranscbncide-  und  Rohrbiegeeinricbtungen  Das 
hinemsohercn  von  Rohrmuffen.  Die  Rohrverpacktfni  Die 
Morste  lung  von  Rohrschellen  und  die  -laizu  gehörigen  Vcr- 
.undschnitt-  und  Prägewerkzeuge.  Die  He'-stellu,  g^'d  r  V^I  - 
'^weigdosen  und  Endtüllen. 

Normalien. 

Mein  (W  T.  .  III.  20  S.  129*  u.  Betrieb  März  20  S  i6j*) 
An  einer  Reihe  von  Konstruktionsfällen,  die  von  Kühn  als 

•7  "^l  -P^  Verzeichnis  der  in  der  Zeitschriftenschau  bearbeiteten 
^eitschnften  befindet  sich  in  Heft  I  auf  Seite  32. 
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und'w1;rzeWeT"lösirtd^''  '"'^  ^^-"^-^ 

zu  nT  ^^^?g'e  w^^/dV  Von'  KüL"  fw^^^is'lV  ^o^  ^  ^aS^^  ^ 
a;r'[i:lSt?^1^f^*^i  gI^^;^  -er^?},;^rsuchuS  1^; 

gLcSen    hs  d     r  '""'!^        Weltgewinde  vor- 

winÄm;n'nf  1 1. ';frdSt^''"^  -"-'-denen  Ge- 

Ge  n  c  h  m  i  g  t  e  N  o  r  m  b  1  ä  t  t  e  r  (Betrieb  Mitt  Norm 
Marz  20  S.  209*).  Veröffentlicfeung  der  genehm  eten  Nor' 
menWattcr  rtber  Winkelarme  an^  Stfhlagern  vr'n  Entwi^^fen 
FaohnofmS't"  l"''  "-^■^-'l-/  -^^^  -n'  EnUvurVeV  vo 
Mflaster.^iin.  n  ^'l^^^esens  über  Biberschwänze,  Klein- 
.'tlastersthne,  Bordschwellen  und  Bürgersteigplatten 

Von'^Strecke:  YEldr.  K^raf^  t  ^if  M  f         '       ^  - 
ministerielle  Verordnung  in' Fr'a.nk reich  dnSühr'^en 
emheiten  werden  m  Übersetzung  veröffentlicht  und  die  \  - 
we.dhungen  gegen  unsere  Bezeichnungen  näher  erlätitert 
Spann-  und  Bohrvorrichtungen. 

t  u  n^-  c  n  "  Vn  *                     ^.V  ^  "    ^   ^  °          "  r  r  i  c  h  - 

'  -  IM-  T    Toussaint    (Betrieb    März  20    S.  169*) 

K.ehthmen  und  praktische  Wanke  für  Aufbau  und  Ausge- 

tungen.^  ^'""-'^ht^ngen.  insbesondere  von  Bohrvorrich- 

Werkstätten  und  Fabriken. 

E  1.  n   G  a  n  g    durch    eine   n  e  u  z  e  i  t  I  i  c  h    a  n  g  c  - 
T     ^  ^  1-  k  z  e  u  g  m  a  s  c  h  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k    ( Werkzeuem 

'\ni.  l  eifii'l  ■  ''P;J-'^^^'-  ^1--  von  Fritz  Wer^";; 

Angaben  über  die  Einzelbauten  und  inneren  Einrichtungen! 

Werkzeuge. 


c  t  r  a  c  -Ir  t  u  11  g  über  Z  i  e  Ii  -  u  n  d  J:!  i  e  g  e  xv  e  r  k  - 
zeuge  Von  Przybyta  (WT.  i.  III.  20  .S,  140*)  Für  die 
Herstellung  enier  ^kleinen  Fallklappe  aus  Eisenblech  vm 
c^S  nini  S  arke,  an  der  6  v^erschl^xlene  Biegungen  auszu- 
ih.cn  Mud,  wird  ein  Biege vver'kzeug  beschrieben,  mit  dem 
k!uin  '-'^'''^'itsgange    durchgeführt  werden 

Werkzeuge  zur  Fertigung  von  Kolben- 
I  1  n  g  e  n  W  erkzeu.gni.  20.  III.  20  S.  126*).  Werkzeugh.-ilter 
zum  gleichizcitigen  Uberdrehen  und  Außendrehen  des.Cuß- 
zvlmders.  Werkzeug  Kuni  Exzentrischdreilien  .des  Guß/.vlin- 
<lers  Autspa.nnvornchtung  zum  .Schleifen  der  Kolbenringe 
<iiii   Unitang,  Sc-hlitzvorrichtuiig. 

Zahnräder,  Getriebe. 

M  a  s  c  h  i  n  e  n  iz  u  m  V  e  r  z  a,  Ii  11  e  n  von  Z  a  Ii  n  - 
r  ädern.  Von  Blume  (Uhland,  Werkzeugm  8  IV  -o 
49  ).  Selbsttätige  Hobelmaschinen  für  Schraubenkcel- 
rader  von  Reinecker,  für  Kegelräder  von  Gleason  und  Na'dir 
Kegelraderfrasmaschinen  nach  Warren.  Stirnrad- Hobel-  und 
bclileifmasChiiien  von  Reinecker. 

F  1  u  g  z  c  u  g  g  e  t  r  i  e  ib  e.  Von  Noack  (Z.  \'cr.  deutsch 
Ing.  17.  IV  20  S.  317*).  Beschreibung  von  Getrieben  für 
den  unmittelbaren  Anbau  an  die  Motoren  und  von  Sammel- 
getrieben, die  hauptsächlich  für  deutsche  Riesenflu-zeu-e 
verwendet  worden  sind.  Angaben  über  die  wichtigsten  Ge- 
Mchtspunkte  für  ihren  Entwurf  und  für  die  Bemessunn-  der 
Kader  und  ihre  Herstellung,  über  die  Schmierung  und 
Eebensdauer  der  Getriebe.     Beschreibung  von  Kupplungen 
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Frage  29. 

Beim  Hobeln  von  Prismen  erhalte  ich  stets  melir  oder 
^^■en  ger  abweichende  Neigungen,  trotzdem  die  Lyra  genau 

ich  der  Teilung  eingestellt  wird.  Ich  bitte  mir  anzu- 
geben, wie  ich  mit  den  normalen  Werkstättcnbchelfen, 
die  Teilung  der  Lyra  kontrollieren  kann,  denn  der 
f^ehler  kann  meines  Erachtens   an  keiner  anderen  Stelle 

'gen. 

Antwort. 

I.  Arbeitsweise.  Ein  Verfahren,  die  Teilung  der 
yra  auszuführen,  das  jedoch  sehr  roh  ist,  besteht  darin, 
'laß  man  sie  in  einer  Drehbank  einspannt  und  den  S.tahl 
zum  Anreißen  der  Teilstriche  im  Mcsserhaltcr  und  '  ein 
Wechselrad  auf  der  Leitspindel  als  Teilschcibe  verwendet. 
Die  Ergebnisse  sind  nicht  besser,  als  man  erwarten  kann. 


2.  Arbeitsweise.  Ein  anderes  Hilfsmittel  besteht 
darin,  daß  man  den  Kopf  in  einem  Spannfutter  einer 
Hobelmaschine,  das  mit  einer  Teilung  versehen  ist,  ein- 
spannt. Das  bedingt  aber,  daß  die  Drehachse  des  zu  teilen- 
den Kopfes  genau  mit  der  des  Futters  zusammenfallen 
muß.  Diese  Arbeitsweise  ist  der  ersterwähnten  vorzu- 
ziehen, doch  keineswegs  tadellos. 

3.  Arbeitsweise.  Eine  dritte  Arbeitsweise,  die  manch- 
mal verwendet  wird,  besteht  in  Folgendem  :  Der  Kopf 
wird  in  der  Drehbank  eingespannt,  und  ein  Punkt  .seiner 
Drehachse  wird  durch  Anreißen  der  Teil-Kreisbögen  an  dem 
zu  teilenden  Kopf  bestimmt.  Hierauf  wird  der  Kopf  auf 
einer  Winkelplattc  befestigt,  in  seinen  Führungen  au.sge- 
richtet  und  dann  mit  der  Platte  um  go»  gedreht.  Der 
Punkt,  der  der  Nullpunkt  der  Teilung  werden  soll,  wird  zu- 
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\V  H  a  K  ST  A  TTHT  KC  H  N I K 
V.yjn   IIUKT  0. 


Fitr.  1  u.  2. 


Teilen  mittels  SinusmaQstabes. 


iiiichst  in  Spitzi'iiiiölie  ciiigtsti  llt,  woi  aui  man  ansmitlLll , 
wie  wi'it  die  Tcillinien  oberhalb  und  unterhalb  der  Nullinie 
stehen  sollen,  und  sie  dann  mit  einem  Höhenreißer  anzeich- 
net. Bei  dieser  Arbeitsweise  ist  zu  beanstanden,  daß  die 
Nnllinie  durch  Einstellen  nach  den  bearbeiteten  Außen - 
dächen  des  Kopfes  erhalten  wird,  die  wahrscheinlich  mit 
der  senkrechten  Schlittcnf ührung  der  Messerplattc  nicht 
genau  parallel  sind.  Außerdem  sind  die  Produkte  aus  dem 
Radius  des  angerissenen  Bogens  und  der  Tangente  des  Win- 
kels zwisclien  zwei  aufeinander  folgenden  Teilungen  ge- 
wöhnlich eine  Zahl  mit  Bruchteilen  von  Millimetern,  die  man 
schlecht  auf  dem  Höhenreißer  einstellen  kann,  es  sei  denn, 
daß  man  Höhcnrcißcr  mit  Mikrometerschrauben  dazu 
VC  wendet. 

4.  Arbeitsweise.  Eine  Arbeitsweise,  die  empfohlen 
werden  kann ,  besteht  in  der  Anwendung  des  Sinusm  aßstabes. 

Der    Drehteil  des 
^  Kopfes  wird  in  die 

Drehbank  eingie- 
spannt,  so  daß  seine 
Drehachse  mit  jener 
der  Drehbank  zu- 
sammenfallt. Ein 
Knopf  A  (Eg.  I  U.2) 
der  von  einem  klei- 
nen Arm  B  getragen 
wird,  ist  genau 
gleichachsig  mit 
dem  schrägstellba- 
ren Messerkasten 
gelagert.  Dieser 
Tragarm  B  wird  an 
der  Führung  fest- 
geschraubt und  so  weit  abgebogen,  daß  der  Knopf  den 
Messerkasten  freiläßt.  Eine  Stange -C,  die  an  einem  Ende 
einen  Knopf  D  von  5  mm.  0  trägt,  wird  in  dem  Messer- 
kasten festgespannt  imd  so  eingestellt,  daß  die  Mittel- 
cntfernung  zwischen  A  und  D  450  mm  beträgt.  Dabei  soll 
der  Messer  kästen  so  eingestellt  werden,  daß  seine  Drehachse 
praktisch  genau  genug  mit  der  des  Kopfes  zusammenfällt. 
Eine  genaue  Einstellung  des  Messerkastens  ist  ein  Vorteil, 
wenn  auch  nicht  unbedingt  notwendig. 

Nun  wird  der  Kopf  wieder  an  seinem  Platz  auf  dem 
Querbalken  der  Hobelmaschine  befestigt  und  vor  Anziehen 
der  Befestigungsmuttern  sorgfältig  eingestellt,  bis  die  Füh- 
rungen des  Werkzeugschlittens  senkrecht  zum  Hobelma- 
schinentisch sind,  was  durch  die  dauernde  Berührung  des 
Knopfes  D  mit  der  Anschlagleiste  eines  Winkels  angezeigt 
wird,  der  auf  dem  Tisch  steht.  Nach  dieser  Einstellung  wird 
der  Kopf  festgezogen  und  die  Nullinie  der  Teilung  ange- 
rissen. Die  INIesserklappe  wird  jetzt  gedreht,  wobei  der 
Kopf  fest  bleibt,  bis  die  Mittellinien  der  Knöpfe  A  und  D 
mit  einer  Linie,  die  senkrecht  zum  Tisch  ist,  zusammenfallen. 
Dann  werden  die  Muttern  der  Messerklappe  festgezogen,  und 
der  Schütten  wird  wieder  so  eingestellt,  daß  die  Mittelent- 
fernung von  einem  Stift  zum  anderen  450  mm  beträgt.  Die 
Kurbel  soll  von  der  Transportschraube  des  Werkzeugschlit- 
tens entfernt  werden  und  die  Schlittenleisten  angezogen, 
damit  man  bei  den  nachfolgenden  Arbeiten  auch  sicher  keine 
Bewegung  in  diesem  Teil  erhält. 

Zwei  Parallelstücke  E  werden  nun  auf  den  Hobelma- 
schinentisch gelegt,  und  der  Querbalken  wird  soweit  nieder- 
gelassen, bis  der  Knopf  D  gerade  die  obere  Fläche  der  Paral- 
lelstücke berülirt.  Ein  drittes  Parallelstück  F  wird  dann 
wagerecht  quer  über  den  Parallelstücken  E  niedergespannt, 
daß  es  ebenfalls  den  Knopf  D  berührt.  Nun  wird  der  Knopf 
leicht  rechts  ausgeschwungen  und  ein  Dorn  vom  gleichen 
Durchmesser  wie  D  in  derselben  Stellung,  gleichzeitig  an 


i'  und  E  anliegend,  eingespannt.  Das  Querstück  F  wird 
dann  entfernt,  so  daß  der  Dorn  in  der  Stellung  bei  G  (in 
der  Ansicht  rechts)  festgespannt  ist  tmd  die  frühere  Stellung 
des  Knopfes  D  einnimmt.  Nun  kann  man  den]  Kopf  iTach- 
cinander  unter  den  verlangten  Winkeln  einstellen  und  die 
Teillinien  auf  dem  Flansch  anreißen.  Der  Kopf  wird  in 
jede  dieser  Winkelstellungen  eingestellt,  indem  man  die 
lüitfernung  zwischen  den  Knöpfen  Dund  G  mit  einer  Schub- 
lehre mit  Nonius  abmißt,  wobei  die  richtige  Entfernung 
zwischen  deren  Mitteln  für  einen  Winkel  a  gleich  ist 
a 

2  X  450  X  sm  -. 

2 

Der  Grund,  warum  die  beiden  Stifte  G  und  D  solche 
kleinen  Durchmesser  erhalten,  liegt  darin,  daß  die  Einstel- 
lung für  einen  Grad  niclitmit  Stiften  von  größerem  Durch- 
messer erhalten  werden  kann.  Selbstverständlich  kann  der 
Kopf,  auch  wenn  die  gewünschte  Teilung  auf  der  einen  Seite 
der  Nullinie  gemacht  worden  ist,  mittels  derselben  Arbeits- 
weise für  die  Teilung  auf  der  anderen  Seite  eingestellt  wer- 
den. Der  Grund,  warum  die  Drehachse  der  Messer  klappe 
ganz  genau  mit  der  des  Kopfes  zusammenfallen  soll,  liegt 
darin,  daß  man  bei  dieser  Arbeitsweise  die  kleinen  Winkel 
mit  größerer  Genauigkeit  bestimmen  muß  als  die  größeren. 
So  ist  es  möglich,  wenn  die  beiden  Achsen  genau  zusammen- 
fallen, nach  Teilung  von  beispielsweise  20*>  den  Knopf  D 
durch  Zurückdrehen  der  Messerklappe  zum  Anfangspunkt 
zuriickzubringen,  wobei  der  Messerkopf  festbleibt.  Der 
Kopf  kann  dann  wieder  mit  einer  etwas  größeren  Genauig- 
keit für  die  Teilung  der  Winkel  über  20  "verwendet  werden. 

Die  Arbeit  einer  Hobelmaschine,  die  in  dieser  Weis* 
geteilt  worden  war,  unterschied  sich  vorteilhaft  von  ähn- 
licher Arbeit  einer  spater  aufgestellten  Maschine,  die  eine 
von  der  Fabrik  hergestellte  Teilung  des  Kopfes  hatte.  Wenn 
es  auch  richtig  ist,  daß  die  Entfernungen  zwischen  beiden 
Knöpfen  bis  auf  Bruchteile  von  Millimetern  genau  sein 
sollen,  auf  die  die  Schublehre  nicht  genau  eingestellt  werden 
kann,  so  ist  mit  Rücksicht  auf  die  mittlere  Länge  des  Radius 
von  450  mm  der  Fehler  gering.  Ku. 

Frage  30. 

Wie  berechnet  man  die  Länge  in  gestrecktem  Zustande 
von  U-  und  Winkeleisen  für  Rahmen  nach  Fig.  i  u.  2  ? 
Welche  Linie  bei  den  Schenkeln 
kommt  für  die  Berechnung  in 
Frage  ? 

Antwort. 
Die  gestreckte  Länge  der 
U-    und   Winkeleisen   für  ge- 
bogene Rahmen  wird   in  der 
Regel  in  der  Schwerpunktachse 
der  Flanschen  gemessen.  Die 
so  bei  dieser  Messung  ermittelte 
Länge  hat  sich  in  der  Praxis 
annähernd  als  richtig  herausge- 
stellt.   Geringe  Abweichungen 
sind  allerdings  nicht  immer  zu 
vermeiden  und  werden  von  der 
jeweiligen  Schenkellänge  beein- 
flußt.    Bei  großen  Schenkel- 
längen erfolgt  in  dem  gegen  die  Biegeschablone  anliegenden 
Schenkel  mitunter  eine  schnellere  Abkühlung  als  an  den 
vorspringenden  Schenkeln,  so  daß  kleine  Abweichungen  der 
Länge  an  dem  fertigen  Stück  nicht  zu  umgehen  sind. 


Fig.  1.  U-Efsenrahmen. 


Fig.  2.  Winkeleisenbogen. 


Kü. 


Nur  Anfragen,  denen  Abonnementsquittung  und  Rückporto  beiliegen, 
finden  Beantwortung.  Anfragen  nach  Bezugsquellen  werden  schriftlich 
erledigt;  den  Meldungen  auf  solche  Anfragen  ist  daher  Porto  zur 
Weiterbeförderung  beizufügen;  alle  Anfragen  von  allgemeinem  Ißleresse 
werden  im  Sprechsaal  beantwortet.  Eine  Verpflichtung  hinsichthch 
des  Zeitpunktes  der  Beantwortung  kann  nicht  eingegangen  werden. 


Den  Verjassern  größerer  Originaibeilräge  stehen  je  nach,  deren  Umfang  bis  sv.  lo  Exemplaren  des  belr.  •jollständigen  Heftes  kostenfrei  zur  Verfugung.  -wc 
bei  Einsendung  des  Manuskriptes  ein  entsprechetuUr  Wunsch  mitgeteilt  wird.    Sonderabdrücke  weraen  nut  bei  rechtzeitiger  Bestellung  und  gegen  Erstattung 

der  Kosten  geliefert.  


Für  die  Schriftleiiung  veran'.woiilich:   Piofessop  2)V.ioll9*  G.  SciilesiDger-Charloiienburg 
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Wetdauer  W  erkzeugmaschmeruabrik,  G.  m.  b.  M.,  Wercleu  ..... 
Werkzeugmaschinentabrik  J.  Gast.  Komro.-Ge».,  Berlin-Lichtenberg  . 

Werkzeugmascliinenfabrik  „Union'  (vorm.  Diehl),  Chenmitz  
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Wippermann,  Wilhelm,  jr.,  G.  m.  b.  H,,  Hasen  

Wiss,  Ferdinand,  Vallentlar  

Wohlenberg,  H.,  FiannoTer  

Wotan-Werke,  Akt.-Ges..  Leipzig  
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HEFT  10. 


ERFAHRUNGEN  IN  DER  VORKALKULATION. 


Von  7.  Rohe,  Berlin 
Bevor  der  Vorkalkulator  sich  mit  den  Einzelheiten 
eines  zu  bearbeitenden  Stückes  näher  befaßt  ist  es  für 
Ihn  nötig,  im  Geiste  den  Gedankenfaden  zu  spinnen  an 
den  sich  nachher  Arbeitgang  nach  Arbeitgang  ohne 
btorung  und  Hemmung  anschließt.  Kurzum  der  Lauf 
der  Arbeitgänge  muß  in  seinen  Grundlinien  im  Kopfe 
des  Bearbeiters  festliegen.  Die  Zeichnung  und  der  betref- 
fende Rohhng  werden  durch  Boten  herbeigeschafft  Ich 
mochte  hier  an  eine  Unterlassungssünde  erinnern  "  Der 
Konhng  muß  immer  nachgemessen  werden,  um  eine  ge 
naue  Maßbeurteilung  zu  erhalten.  Bei  kleiner  Stückzahl 
genügt  eine  einmalige  Stichprobe,  doch  ist  es  auch  hier 


T  W  verschiedenen  Festigkeit  ergebenden 

Unterschiede  und  unzulässigen  Übermaße  zur  Beafbeitung 
ganz  gleich  ob  diese  die  Normalgrenze  überschreiten  oder 
dahinter  zurückbleiben,  zeitigen  dann,  falls  sie  zum  Nach- 
teil des  Arbeiters  ausfallen,  logischerweise  nur  Unlust 
Seid      l  Materialfestigkeit  kann  durch  das 

Kugeldruck-  oder  Zerreißverfahren  festgestellt  werden. 
Die  Festigkeit  gibt  dann  sogleich  die  Unterlage  für  die 
Bestimmung  der  Schnittgeschwindigkeit.  Sodann  kann 
^""t'l  ^^f^t<^ll™g  des  Arbeitganges  selbst  heran- 
treten. Hat  man  einen  Auftrag  über  eine  größere  Stück- 
zahl vor  sich,  so  ist  auf  eine  möglichst  große  Unterteilung 


Arbeitskizze  für  Führungskappe 


1  Vorzeichnen  der  Fläche  2 

2  Fräsen  der  Fläche 

3  Vorzeichnen  der  Fläche  4 

4  Fräsen  der  Fläche 

5  Vorzeichnen  der  Flächen 

6  u.  7 

6  Fräsen  der  Flächen 

^  n  n 

8  Vorzeichnen  der  Flächen 

9  u.  10 

9  Fräsen  der  Flächen 

"  n  n  . 

11  Vorzeichnen  der  Flächen 

12  u.  13 

12  Drehen  der  Flächen 
'3      „         „  „ 

14  n  „  .. 


mit 


mit 


mit 


mit 


15  Vorzeichnen  der  Fläche  i 

16  Stoßen  der  Fläche 

17  Bohren  der  Fläche 
Vorrichtung 

18  Bohren  der  Fläche 

Vorrichtung 

19  Bohren  der  Fläche 

Vorrichtung 

20  Bohren  der  Fläche 

Vorrichtung 

21  Bohren  der  Fläche 

Vorrichtung 

22  Schneiden  des  Gewindes 

23  Vorzeichnen   der  Löcher 

24 

24  Bohren  der  Löcher 

25  Versenken  der  Löcher 

26  Einfeilen   der  JMarken- 

striche 

27  Befeilen  und  Entgraten 

28  AbHefern  zum  Einpassen 

der  Bolzen 

29  Zusammen  abhefern 


Arbeitskizze  für  Führungskappe. 


1  Vorzeichnen  der  Flächen 

2  U.  3 

2  Fräsen  der  Flächen 

4  Vorzeichnen  der  Flächen 

5,  6,  7  u.  8 

5  Fräsen  der  Flächen 

7  ))  n  -ß  ■ 

8  -        „  ^  „ 

9  Vorzeichnen  10,  14  u.  15 
IG  Bohren 

II 
12 

13  „ 

14  „ 


15  Bohren 

16  Senken 

17  Schneiden  des  Gewin- 

des 

18  Vorzeichnen  der  Fläche 

19 

19  Drehen,  der  Fläche 

20  Vorzeichnen  der  Fläche 

21 

21  Stoßen  der  Fläche 

22  Anbringen  der  Marken- 

striche 

23  Befeilen  und  Entgraten 

24  Abliefern  zum  Einpassen 

der  Bolzen 

25  Zusammen  abliefern 


Flg.  1. 

|zu  empfehlen,  verschiedene  RohÜnge  zu  prüfen  in  erster 
|Linie  bei  unmittelbar  geschmiedeten  Teilen.  Guß-  und 
jmßrohlinge  weichen  selten  merklich,  von  ilrrer  verlangten 
ji^orm  ab.  Bei  großer  Stückzahl  oder  bei  Massen  gilt  das- 
selbe, doch  muß  hier  darauf  geachtet  werden,  daß  die 
lUbermaße  zur  Bearbeitung  und  die  Festigkeit  des  Materials 
mcht,-zu  große  Unterschiede  aufweisen,  denn  große  Mengen 
bestehen  fast  ausschließlich  aus  verschiedenen  Sendungen 
und  sind  vielleicht  auch  von  verschiedenen  Firmen  ge- 
WT.  1920. 


Fl».  2. 

Wert  zu  legen.  Bei  kleiner  Stückzahl  ist  es  vorteilhafter, 
von  einer  Unterteilung  Abstand  zu  nehmen,  weil  die  Vor^ 
richtungen  und  das  Einrichten  der  Maschinen  für  die' 
Einzelarbeitgänge  die  veranschlagte  Zeit  schon  meist 
übersteigen.  Selbstverständlich. muß  bei  einer  Unterteilung 
dringend  darauf  geachtet  werden,  daß  ein  Arbeitgang 
sich  nicht  so  oft  wiederholt,  wie  es  häufig  bei  dem  Ar- 
beitgang ,, Vorzeichnen"  (Anreißen)  geschieht.  Die  Ver- 
wendung besonderer  Vorrichtungen  würde  hierbei  sehr  ins 

19 
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WERKKTATTPTWIIM  K 

i!i2n  nun  in 


(IfWH  IlL 

erspart' ti 


|all<ii     imd    «las    VorzeiüiDcn    bisweilen  Ranz 

^   iMg,  ]   u.  2  Rehen  eine  DarslellimR  von  zwei 

RofhenlolRen  der  ArbeitRänge  über  die  BearbeilunR  einer 
FührnnRskappe,  aus  der  die  Berechtigung  des  oben  ge- 
macliten  Tadels  ersichtlich  ist. 

Ks  ist  wichtig,  auf  die  Bearbeitung  der  Führungs- 
kappe etwas  näher  einzugehen.    Vergleicht  man  die  Auf- 
stellung der  einzelnen  Arbeitgilnge,  so  findet  man,  daß 
nach  Fig.  2  vier  solcher  einzelnen  Arbeitgänge  scheinbar 
gespart  werden.      In  Wirklichkeit  sind  diese  scheinbar 
ersparten  Arbeiten  aus  Aufstellung  1  (Fig.  i)  nur  unter 
günstigeren  Bedingungen  in  Aufstellung  II  (Fig.  2)  ein- 
geführt worden.     Dieses  hat  garnichts  mit  einer  Unter- 
teilung gemein    denn  der  Zweck  des  Unterteilens  ist  ja 
der  das  betreffende  Arbeitst iick  recht  billig  und  weniger 
schwierig  herzustellen.   Nach  Aufstellung  I  (Fig.  1)  wurde 
dies  jedoch  nicht  zutreffen.    Berechnet  man  die  Beförde- 
rung   dieser    Arbeitstücke    zur    Vorzeichnerei    und  die 
Rückbeförderung  zur  Fräserei  für  jeden  Arbeitgang  mit 
nur  IG  Pf,  so  stellt  sich  die  Lohndifferenz  zwischen  den 
Aufstellungen  I  u.  II  bei  dieser  viermaligen  Beförderung 
auf  40  Pf.    Es  muß  nun  berücksichtigt  werden,  daß  die 
Arbeitgänge,    derentwegen    die    Beförderung  stattfindet, 
nicht  so  billig  herzustellen  sind,  wie  sie  in  Aufstellung  II 
(Fig..  2)  in  Rechnung  kommen.     Dieses  würde  dann,  im 
Vergleich  zur  gleichen  Arbeit  in  Aufstellung  II,  außerdem 
noch  einen  weiteren  Zuschlag  für  Ausrichten  erforder\i, 
so  daß  sich  die  Bearbeitungskosten  bei   100  Stück  um 
50  M  höher  stellen  als  die  in  Aufstellung  II.   Diese  An- 
gaben stammen  aus  einem  Großbetrieb,  in  dem  dieses 
Arbeitstück    als    Massengegenstand    betrachtet  werden 
kann.    Diese  Aufstellung,  die  Fig.  1  u.  2  zeigen,  ist  eine 
sogen.   „Arbeitskizze".     Auf  ihr  ist  die  Reihenfolge  der 
Bearbeitung  und  zum  besseren   Verständnis  eine  Skizze 
des    betreffenden    Arbeitstückes    aufgezeichnet.  Diese 
Skizze  wird  von  einem  Zeichner  nach  Angabe  des  Arbeit- 
verteilers,  d.  h.  des  den  Arbeitgang   Aufstellenden,  an- 
gefertigt, danach  vervielfältigt  und  an  die  einzelnen  Ab- 
teUungen,  die  auf  der  Arbeitskizze   vermerkt  sind,  ver- 
teilt, d.h.  mit  dem  Auftrag  übermittelt.     Die  Onginal- 
skizze  bleibt  in  der  V-orkalkulation,  und  nach  Beendigung 
der  Arbeit  müssen  auch  die  Pausen  der  Skizzen  abgehefert 
werden,  um  sie  im  Wiederholungsfalle  wieder   zur  Ver- 
wendung zu  bringen. 

Ferner  ist  für  zweckmäßige  Vorrichtungen  Sorge  zu 
tragen,  die  von  der  Vorkalkulation  bestimmt  und  vom 
Werkzeugkonstruktionsbüro  ausgeführt   werden.  Diese 
Vorrichtungen  sind  hauptsächlich  in   der   Bohrerei  und 
der  Fräserei  anzuwenden,  imd  der  Vorteil  ihrer  Anwendung 
besteht  in  einem  Mindestmaß   von  Arbeitausschuß  und 
im  Fortfall  des  Vorzeichnens,  da  diese  Arbeit  stets  von 
einem    tüchtigen    Fachmann    ausgeführt    werden  muß. 
In  der  DrehePei  hat  man  gute  Erfahrungen  mit  der  An- 
wendung   von    Aufnahmegewindedornen    gemacht.  Es 
empfiehlt  sich    besonders  bei  kurzen  Planarbeiten,  lieber 
ein  Kotgewinde  in  Kauf  zu  nehmen,  als  das  dauernde 
zeitraubende  Spannen  und  Ausrichten  an  der  Planscheibe. 
Ebenso  wie  man  für  eine  passende   Vorrichtung  Sorge 
tragen  muß  ist  man  verpflichtet,  eine  Kontrolle  über  ihre 
Wirtschaf thchkeit  auszuüben.     Hat  man  sich  bei  einem 
Arbeitgang   zu   einer  Vorrichtung  entschlossen,  so  kann 
man  nicht  mit  mathematischer   Genauigkeit  behaupten, 
daß   dieselbe    Vorrichtung   in    einem  Wiederholungsfalle, 
der  vielleicht  ahnUch  liegt,  ebenso  wirtschafthch  arbeitet 
\\-ie  im  ersten. 

Es  ist  notwendig,  daß  der  Vorkalkulator  sämtliche 
Vor-  und  Nachteile  des  Betriebes  kennt;  außerdem  muß 
der  Arbeitgang  so  aufgestellt  sein,  daß  nicht  scl^on  im 
Voraus  die  Ausführung  vom  Arbeiter  angezweifelt  wird. 
Es  sei  hier  gestattet,  einen  Vergleich  zu  ziehen  zwischen 
Bohren  von  \rbeitstücken  auf  Drehbänken  und  auf  Bohr- 
maschinen.    In  sehr  vielen  FäUen  wird  dieser  Vergleich 


außer  Acht  gelassen,  trotzdem  die  Vorteile  selir  groß 
sind.  Sic  bestehen  in  Zeit-  und  Kostenersparnis,  weil  bei 
einer  Bohrmaschine  eine  weit  sclinellcre  Hantierung 
und  damit  ein  besserer  Wirkungsgrad  erzielt  wird  als 
beim  Roliren  auf  einer  Drehbank,  ferner  in  der 
Vermeidung  vieler  lästiger  Handgriffe,  wie  sie  zum  Bei- 
spiel beim  Bohren  mit  Spiralbohrer  und  Reitstockspindel 
vorkommen.  Es  kommen  hier  natürUch  nur  Arbeiten 
in  Frage,  die  ebenso  auf  Drehbänken  wie  auf  Bohr- 
maschinen ausgeführt  werden  können. 

Hieraus  folgt,  daß  der  Betrieb  tatsächlich  den  von  der 
Vorkalkulation  aufgestellten  ArbeitRang  restlos  befolgen 
muß    so  daß  der  vorher  befragte  Meister  hierdurch  ent- 
lastet wird.     Unter  allen  Umständen  muß  ein  schwerer 
Fehler  vermieden  werden,  und  das  ist  das  Umändern  des 
Arbeitgan  Res;   man  überlege  vorher,   nicht  während  der 
Ausführung.    Was  die  Massenfabrikation  in  der  Dreherei 
betrifft    so  müssen  die  ArbeitgäiJge,   die  nicht  auf  der 
Revolverbank  ausgeführt  werden   können,   so  unterteilt 
sein,  daß  sie  auf  Drehbänken  ebenso  oder  wenigstens  an- 
nähernd so  billig  angefertigt  werden  können.    Die  Unter- 
teilung muß  so  fortgesetzt  werden,  daß  schheßlich  ihr 
Ziel  erreicht  ist:  Drehbankarbeit   =  Revolverbank- 
arbeit.    Aus  der  Unterteilung  ergeben  sich  dann  be- 
deutend  geringere  Handgriffzeiten.     Hierunter  fällt  z.  B, 
der  Fortfall  des  Ein-  und  Ausspannens  des  Stahles,  bevor 
überhaupt  der  Stahl  abgenutzt  ist.  Ferner  muß  unbedingt, 
wo  es  irgend  möglich  zu  machen  ist,  mit  Anschlag  gear- 
beitet werden,  da  hierdurch  das  Messen  fast  ganz  fort- 
fällt     Neue  Maschinen  werden  fast  durchweg  mit  An- 
Schlagvorrichtung  geliefert,  und  bei  Maschinen,  die  eine 
derartige   Vorrichtung   nicht   besitzen,    kann    man  mit 
wenig  Mühe  eine  solche  anbringen.    Zur  Beurteilung  feiner 
Unterteilung  dient  folgendes  Beispiel  (Fig.  3): 


Unterteilung  von  Kurbelwelle. 


en  } 


Zentrieren  

Seite  a  Stirn  hochziehen .  .  . 

b  auf  Länge  u.  Stirn  hochziehe 
Hals  c  und  Bund  d  vorschruppen  .  .  7 

Konus  e  vorschruppen  2, 

Bund  Seite  f  hochziehen  t 


10. 
II. 
12. 

13- 
14. 

15- 
16. 
17. 


Konus  g  vorschruppen 
Bund  Seite  fj  hochziehen  .  . 
Gewindeansatz  h  vorschruppen 

Hals  c  und  Bund  d  schlitzen  . 
Bund  Seite  f  schlitzen  

„  r,         U  " 

Gewinde  bei  h,  hinterstechen  . 

»  „  • 

h  schneiden  

[       i  ,        und  entgraten.  13 

63 


Min 

.0  „ 

,0  ,. 
,0  „ 
.5  „ 
.0 

.5  „ 
,0  „ 
,0  ,. 

,5 


2,5  „ 


2,8  ,. 

0  ,. 
.8  ,. 
Min. 


Kurbelwelle  unterteilt  in  Vordrehen  und  Fertigdrehen. 
Zeitdauer:  JOS  Min. 


Tlg.  3. 


Kosten  einer  Kurbelwelle,  vollständig  3,60  M,  Arbeit 

dauer  108  Min.  4..,-i„, 

Kosten  einer  Kurbelwelle,  vollständig  mit  Unterteilui 
1,20  M,  Arbeitsdauer  63  Min. 
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Zu  diesen  Aibeitveilal.ren  -ehöit  au  l.icidcn.  noch 
die  Ausfertigung  von  Untervveisungskarten  (Fig  4)  F.s 
s.nd  die  einzelnen  Arbeitgänge  in  der  auf  der  Karte 
befmdhclien  Skizze  bunt  kennzeichnen  und  dann  die 
f^ebelstellung,  Geschwindigkeit,  Spanzahl  und  der  Vor 
Schub  genau  zu  bezeichnen.  Der  Vorteil  dieser  Karten 
besteht  dann,  daß  dem  Arbeiter  ein  leichtes  Bedienen 
der  Maschine  möglich  wird,  d.  h.  daß  der  Arbeiter  nicht 
veranlaßt  wird,  eine  längere  Denkarbeit  zu  leisten  wie 
er  das  Ihm  übergebene  Arbeitstück  am  zweckmäßigsten 
bearbeiten  kann,  und  somit  die  Arbeitszeit  unverhältnis- 
mäßig vergrößert  wird.    Durch   die  Arbeitunterweisnngs- 


283 

F,;<vgc,  diese  läuft  numeriert  mit  dem  betrejfenden  Ar- 
bcitgang  weiter.  Die  Arbeitunterweisungskarte  ist 
immer  für  eine  bestimmte  Maschine  ausgestellt  und  er- 
zeuge ^"  bestimmten   Spann-  unl  Schneidweiil 

Jeder  Arbeitgang  imiß  von  der  Revision  nachgeprüft 
werden,    und   bei    Massenfabrikation    sind   während^  der 

feiten" "'"^P^"^'"  Unsauber- 
Leiten  und  eine  Abweichung  von  den  m  der  Zeichnung 
vorgeschrieben  Maßen  zu  verhindern.  Selbstverständlich 
nrnß  diese  Arbeit  von  einem  fachsicheren  Vorarbeiter  vo  - 
genommen  werden. 


Arbeitunterweisungskart 


Teilbezeichnung:    Kurbelivelle  Type-  ^. 

Werkstoff:  M-Stahl   Abmessungen:  45  0m 

Arbeit :    Vorschruppen  Hals  c  u.  Bund  d 


Besonders  zu  beachten : 

 rnit  Anschlag  u.  Kühlung  arbeiten 


Werkzeugmasch. :         ^Plt^.^'^^^^^  G 
Hersteller  :   ,         ^'9deburger  Werkzeugmaschtnenfabrik 


ruppe ; 


D  31 


Schnittgeschw. : 

Benutzte  „ 
Stufenscheibe :      "Er  | 

Umdrehung  der 
Arbeitspindel:        in  i  Min. 

Vorgelege:  ohm 


Vorschub  :  O'l^..  mm/Umdi 
Hebelsteliung: 

 c 


Spanzahl  u. 
Tiefe  mm 


Schnellschniü- 
schruppstahl 


Schneidwerkzeug  | 
Meßwerkzeug  | 
Spannwerkzeug  | 

Hebezeug  |   

Transmissionsriemen :  Leder 
Schnittkühlung  durch :  Bohr<wasser 


Schublehre 
zutschen  den  Spitzen 


J.  W.  Nr. 


L.  W.  Nr 


1-^ 

*  Ei 


Nr.  N,_ 


10  212 


Antriebrad  am  Spindelkasten:     Zähne 

Übersetzräder  an  der  Schere  :   ^0   Zähne 

Leitspindelrad:   .  Zähne 


vorhergehender  1  ,  "^^'^^  ^  hochziehen 

>  Arbeitgi^ng  : 
nächster  1  Konus  eDorschrappen 


aufgestellt : 
-J:J:..^  Tag 

geprüft: 


Flg-.  4. 


karte  soll  die  gedankliche  Tätigkeit  des  Arbeiters  auf 
sachliche  Kritik,  d.  i.  den  kleinsten  Zeitaufwand  be- 
-:hrankt  werden.  Ferner  soll  dem  Zeitrechner  eine  Unter- 
-ige  für  richtig  einzusetzende  Werte  geboten  werden  die 
er  zur  Berechnung  eines  jeden  einzelnen  Arbeitganges 
braucht.  Das  Ausfertigen  der  Arbeitunterweisungskarte 
muß  ohne  Ausnahme  von  einem  erfahrenen  Fachmann 
erfolgen;  denn  der  gelernte  Arbeiter  würde  die  Mängel 
und  eine  fehlerhafte  Angabe  auf  der  Arbeitunterweisungs- 
karte bemerken,  und  dies  würde  ihn  im  Wiederholungs- 
lalle  veranlassen,  mit  Recht  eine  derartige  falsche  Bestim- 
mung von  vornherein  als  ungeeignet  abzuweisen.  Das 
aber  würde  den  Erfolg  dieser  Karte  in  das  Gegenteil  um- 
i^ehren  und  muß  auf  jeden  Fall  vermieden  werden.  Für 
jeden   Arbeitgang    kommt    eine    Unterweisungskarte  in 


Die  Berechnung  der  einzelnen  Arbeitgänge  kann 
im  Büro  geschehen;  es  ist  jedoch  vorteilliafter,  wenn  der 
Zeitrechner  im  Betriebe  sitzt,  so  daß  er  jederzeit  alle 
Arbeiten  überwachen  kann.  Hier  ist  unbedingt  ein  Fach- 
mann notwendig,  um  den  Einwendungen  der  Arbeiter, 
Vorarbeiter  und  Meister  entgegenzutreten.  Um  die  sehr 
wichtigen  zur  Berechnung  notwendigen  Schnittgeschwin- 
digkeitswerte  zu  erhalten,  ist  eine  für  die  vorgesehene 
Bearbeitungsmaschine  bestimmte  Karte,  die  sogen.  Ma- 
schinenkarte, erforderlich  (Fig.  5).  Auf' ihr  sind  Umdre- 
hungen, Vorschübe  und  Übersetzungen  übersichtlich  ein- 
getragen, außerdem  enthält  die  Karte  eine  schematische 
Skizze  über  die  zugehörige  Maschine.  Der  Vorteil  dieser 
Karte  ist  groß,  denn  es  braucht,  wenn  die  betreffende 
Maschine  keine  Zahlentafel  besitzt,  der  Zeitrechner  die 
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ucwünsdilcn  Werte  nur  einmal  aul/.usucben  und  dann  m 
einer  'Jii[el  festzulegen,  während  sonst  bei  jeder  anderen 
Arbeit  die  Werte  immer  von  neuem  aufgesucht  werden 
müssen.  Der  Vorschub  muß  aus  praktischen  Erfahrungen 
von  Fall  zu  Fall  bestimmt  werden,  je  nachdem  der  Span 
groß  oder  klein,  das  Material  spröde  oder  zähe  ist.  Die 
Schnittzeit,  die  zur  Bearbeitung  des  bctrcllcndcn  Ar- 
beitganges  notwendig  ist,  berechnet  sich  folgender- 
maßen (Fig  5).  Der  gesamte  Arbeitweg,  dividiert  durch 
den  Vorschub,  ergibt  die  notwendige  Umdrehungszahl 
des  Arbeitstücks,  um  den  Span  abzuwickeln.  Nach  der 
bekannten    Geschwindigkeitsformel :    v  =  d  •  n  •  n  ergibt 


zahl  der  Drehspindel  in  die  Rechnung  eingesetzt  werden, 
sondern  die  nächst  niedrigere.  Es  ergibt  sich  dann 
die  gesuchte  Zeit  in  Minuten:  Umdrehungszahl  der  Ar- 
beitspindel dividiert  durch  die  erforderliche  Umdrehungs- 
zahl des  Arbeil  Stückes.  . 

Fig.  6  erklärt  das  an  einem  Zahlenbeispie)  in  Bezug 
auf  die  Kurbelwelle.  Diese  Zeit  wird  verbraucht  für 
reine  Laufzeiten  der  Maschine.  Die  gesamte  Zeit 
setzt  sich  aber  zusammen  aus:  reine  Laufzeiten,  Hand- 
griffzeiten und  Zuschlag  für  Ausruhen  und  Störungen. 

Um  allem  gerecht  zu  werden,  möchte  ich  noch 
empfehlen,  dort,  wo  es  irgend  möglich  ist,  eine  Versuchs- 


Masch  inenkarte. 


Drehbank:  Magdeburger  Werkzeugmaschinenfabrik.   Type:  NB  '^>'-'hm 


Gewindetafel 


a)  Whitworth-Gewinde 
Bei  Stellung  des  Hebels: 


B 


Drehzahlen  der  Hauptspindel  in  i  Minute 

Stufe 

ohne  Vorp:elege 

mit  Vorgelege 

I 

466 

67 

2 

297 

43 

3 

196 

23 

4 

124 

15 

Wechsel- 
räder Zi :  Zo 

I 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

100 
25 

100 
5Ö 

50] 
50 

50. 

ICO 

Gangzahl  auf 

1" 

a 

V16 

V2 

9/16 

i%2 

% 

IV16 

b 

a 

Vs 

I 

1V8 

1V4 

1% 

c 

b 

a 

1^/4 

2 

2V4 

2% 

2V2 

23/4 

d 

c 

b 

a 

3 

3V2 

4 

4V2 

4^/4 

5 

5V2 

d 

c 

b 

6 

7 

8 

9 

9V2 

IG 

II 

d 

c 

12 

14 

16 

18 

19 

20 

22 

d 

24 

28 

32 

36 

38 

40 

44 

b)  Metrisches  Gewinde 


Bei  Stellung  des  Hebels: 


B 

Wechselräder 
Zi :  Zo 

6 

A 
3 

8 

100 
127 

127 

127 

Steig 

ung  in 

mm 
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8 

10 

12 

b 

a 

4 

5 

6 

c 

b 

a 

2 

2,5 

3 

d 

c 

b 

I 

1,25 

1,5 

d 

c 

0,5 

0,625 

0,75 

d 

0,25 

0,3125 

0,375 

Vorschübe  durch  Leitspindel 
durch  Hebel  A,  Hebel  B  und  durch  Wechselräder  zu  verändern 


Vorschub 
mm 

Wechsel- 
räder 

Hebel 
B  1 

Hebel 
A 

Vorschub 
mm 

Wechsel-  j 
räder 

Hebel  . 
B 

Hebel 
A 

0,227  ] 

25:127 

d 

7 

0,69 

25:127' 

b 

7 

0,25 

6 

0,71 

c 

2 

0,263 

n 

5 

0,76 

b 

6 

0,28 

n  ^ 

4 

0,8 

5 

0,31 

m 

3 

0,84 

4 

0,355 

n 

n 

2 

0,95 

n 

3 

0,375 

8 

1,04 

2 

0,415 

I 

1,26 

I 

0,45 

C 

7 

1,82 

a 

7 

0,5 

1  „ 

6 

2,00 

6 

0,53 

5 

2,23 

4 

0,556 

n 

n 

4 

2,5 

n 

3 

0,625 

3 

Vorschübe  durch  Zugspindel. 

durch 

Langzug  mit  Zugspindel 
Hebel  B  u.  Wechselräder  zu  verändern 

Planzug  mit  Zugspindel 
durch  Hebel  B  u.  Wechselräder  zu  verändern 

Hebel 
B 

1.  Stellg. 

127 

Wech. 
127 1  100 

"50  1  50 

selrä 
127 
100 

der  Zi : 2 

50  1  50 
50  1 100 

100 

127 

127 

25 

V 
127 
50 

/echselräder  . 
100  127 '  50 

"50^  1  100  ,  50 

Z,:Z 

52. 
100 

2 

25 
100 

127 

a 
b 
c 
d 

20,5  10,1 

10,25  5/35 
5,13  2,03 
,  2,56  t,0I 

7,93 
3,96 
1,98 

0,99 

5,1 
2,55 
1,27 
0,64 

3,96i  1,98'  0,99 

1,98.0,99  0,45 
0,99  0,49  0,22 
0,45  0,25  0,11 

0,78 

0,39 
0,14 
0,07 

16,3 
8,15 
4,07 
2,04 

8,6 
4,0 
2,0 
1,0 

6,4 
3,2 
1,6 
0,8 

4,01 

2,0 
1,0 

0,5 

3,2 

1,6 

0,8 
0,4 

1,6 
0,8 

0,4 
0,2 

0,8 

0,4 
0,2 
0,1 

0,63 

0,31 
0,16 
0,07 

Tig.  5. 


sich  die 

 V 

d  •  Jt" 


minutUche   Drehzahl     der    Axbeitspindel  zu 

Unter   Berücksichtigung   der  angenommenen 

Schnittgeschwindigkeit  und  des  Durchmessers  sowe  der 
Länge  des  Arbeitstückes  ergibt  sich  dann  die  erforder- 
liche Umdrehungszahl  der  Arbeitspindel  in  der  Minute. 
Diese  findet  man  in  jeder  Tafel  zur  Ermittlung  von  Um- 
fangsgeschwindigkeiten. Hat  man  nun  auf  diesem  Wege 
die  Umdrehungszahl  der  Arbeitspindel  festgestellt,  so 
ist  sie  mit  einer  vorhandenen  Drehzahl  zu  vergleichen. 
Sind  hier  die  Abweichungen  zu  groß,  so  darf  unter  keinen 
Umständen  die  nächst  höhere  vorhandene  Umdrehungs- 


werkstatt einzurichten.  Diese  soll  in  erster  Lime  dazu 
dienen  dem  Arbeiter  zu  zeigen,  daß  nichts  Unmensch- 
liches 'von  ihm  verlangt  wd,  und  daß  ihm  zugleich  eine 
Übersicht  gewährt  wird,  wie^-iel  Zeit  zur  Bearbeitung  der 
einzelnen  Arbeitgänge  verbraucht  x^ird.  Ferner  soll  der 
Werkstattleitung  ein  Beweis  gebracht  werden,  daß  die 
Aufstellung  der  Arbeitgänge  auf  diese  Weise  wirtschaft- 
lich und  zweckmäßig  erfolgt  ist.  Endlich  dient  diese 
Versuchswerkstatt  dann  noch  der  ganzen  Vorkalkulation 
als  ein  starkes  Rückgrat,  in  der  aUe  Streitigkeiten  und 
Meinungsverschiedenheiten  ohne  \'iel  Kopfzerbrechen  ge- 
löst werden  können.     Die  Leitung  dieser  Versuchswerk- 
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Schneidwerkzeug  Sondermeßwerkzeug 


statt  muß  unbedingt  der  Vorkalkulation  angegliedert 
werden,  um  bei  gegebener  Zeit  ohne  Einwendung  von 
anderer  Seite  den  erwünschten  Versuch  veranlassen  zu 
können.  Die '  zugehörigen  Arbeitskräfte  setzen  sich  aus 
Sonderfachleuten  jeder  einzelnen  Werkabteilung  zu- 
sammen.  In  Zeiten,  in  denen  wenig  Versuche  auszu- 
führen sind,  kann  dann  diese  Abteilung  das  Anfertigen 


von  Werkzeugen  sowie  ihre  Wiederherstellung  mit  über 
nehmen.  Jedoch  muß  dafür  Sorge  getragen  werden  daß 
zu  jeder  Zeit  ein  Versuch  vorgenommen  werden  kann 
Dies  bedingt,  daß  stets  eine  Anzahl  Werkzeuge  von  der- 
selben Güte,  wie  sie  in  dem  Betrieb  Verwendung  finden 
zu  diesen  Versuchszwecken  bereit  gehalten  werden 
müssen. 


ELEKTRISCHE  HOBELMASCHINENANTRIEBE  MIT  UMSTEUERMAGNETKUPPLUNGEN 
REGELBARER  SCHNITT-  UND  KONSTANTER  RÜCKLAUFGESCHWINDIGKEIT.  ' 

Von  Hugo  Becker,  Düsseldorf. 


Zum  Antriebe  von  Maschinen  mit  hin-  und  hergehender 
Bewegung,  insbesondere  für  Hobel-,  Stoß-  und  derartige 
Maschinen,  hat  die  Umkehrmagnetkupplung  dank  ihrer  be- 
sonderen Vorzüge  weitestgehend  Eingang  gefunden.  Sie 
kommt  bei  diesen  Maschinen  vornehmlich  in  solchen  Werk- 
stätten zur  Anwendung,  die  entweder  nur  durch  Wechsel- 
strom versorgt  sind,  oder  deren  Gleichstromnetz  aus  beson- 
.  deren  Gründen  stärkeren  Spannungsschwankungen,  wie  sie 
beim  Betriebe  von   Hobelmaschinenumkehrmotoren  auf- 
treten, nicht  ausgesetzt  werden  soll,  außerdem  auch  in  sol- 
chen Betrieben,  deren  Leiter  aus  irgendwelchen  anderen 
Gründen  die  magnetische  Umsteuerung  dem  Antrieb  mit 
Umkehrmotoren  vorziehen.    Im  ersten  Falle  ist  eine  beson- 
dere Gleichstromquelle  geringer  Leistung  (etwa  i  kW)  er- 
forderlich, die,  falls  nicht  für  andere  Zwecke  vorhanden, 
in  einfacher  Weise  durch  eine  vom  Hauptmotor  der  Hobel- 
maschine angetriebene  kleine  Dynamo  oder  einen  Einanker- 
umformer entsprechender  Größe  geschaffen  werden  kann. 

Zwar  sind  schon  seit  längerer  Zeit  Hobelmaschinen- 
antriebe mit  direkt  umsteuernden  Drehstrommotoren  be- 
kannt und  in  Anwendung,  doch  haben  sie  den  Nachteil,  daß 
eine  Geschwindigkeitsregelung  auch  bei  Anwendung  von 
ausrückbaren  Vorgelegen  nicht  möglich  ist,  wenn  für  den 
Rücklauf  eine  höchstmögliche,  konstante  Geschwindigkeit 
ausgenutzt  werden  soll. 

Derartige  Antriebe  kommen  also  in  der  Hauptsache 
nur  für  Blechkanten-,  Gruben-  und  Senkrechthobelmaschi- 
nen m  Betracht,  die  mit  Werkzeugen  zum  Schneiden  in  bei- 
den Richtungen  versehen  sind,  also  mit  gleicher  Geschwin- 
digkeit im  Vor-  und  Rücklauf  arbeiten. 


Bei  normalen  Hobel-  und  Stoßmaschinenantrieben  mit 
Umsteuerkupplung  kam  aus  dem  gleichen  Grunde  als  An- 
triebsmotor bisher  fast  ausnahmslos  ein  solcher  mit  kon- 
stanter Geschwindigkeit  zur  Anwendung.  Für  die  Rege- 
lung des  Schnittganges  waren  ein  oder  zwei  Vorgelege  vor- 
handen, während  der  Rücklauf  eine  einzige  konstante  Über- 
setzung ins  Schnelle  besaß. 

Für  die  auch  bei  diesen  Maschinen  so  sehr  erwünschte 
EinsteUbarkeit  der  Schnittgeschwindigkeit  in  weiten  Grenzen 
konnten  Antriebsmotoren  mit  entsprechend  veränderlicher 
Drehzahl  ebenfalls  nur  dann  Verwendung  finden,  wenn  in 
beiden  Richtungen  mit  gleichen  Geschwindigkeiten  gear- 
beitet wurde. 

Im  Nachstehenden  ist  eine  Einrichtung  beschrieben,  die 
demgegenüber  auch  die  Verwendung  von  Regelmotoren  bei 
solchen  Maschinen  mit  hin-  und  hergehender  Hauptbewegung 
gestattet,  die  konstanten  beschleunigten  Rücklauf  erfordern. 
Die  Beschreibung  erstreckt  sich  zunächst  nur  auf  Gleich- 
stromregelmotoren. 

Die  Figur  stellt  das  Schaltbild  eines  derartigen  An- 
triebes dar.  Der  Antriebsmotßr  M  ist  mit  Hilfe  einer  An- 
laßschaltwalze A  in  gewöhnlicher  Weise  unmittelbar  ans 
Netz  angeschlossen.  Vor  dem  Nebenschlußfeld  Hegt  der 
Regelwiderstand  R.  Weiterhin  ist  ein  mit  Selbsthaltekon- 
takten versehenes  Hilfsschütz  S  vorhanden,  das  im  ausge- 
schalteten Zustand  den  Widerstand  R  bis  zur  jeweiligen 
Stellung  der  Kurbel,  im  eingeschalteten  Zustand  dagegen 
den  gesamten  Widerstand  vor  das  Nebenschlußfeld  legt,  so 
daß  der  Motor  im  ersten  Falle  seine  Drehzahl  entsprechend 
der  Kurbelstellung,  im  anderen  Falle  seine  Höchstdrehzahl 
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einstellt  Die  llaltesp.ile  des  Schützes  S  wird  durch  am 
Ik-tt  der  Maschine  sitzende,  von  der  Tischbewegung  ge- 
steuerte K'ontakte  Ki  und  derartig  geschaltet,  daü  bei 
JJctiltigung  des  ersten  das  Schütz  anspringt  und  auch  bei 
seiner  Wiedcrüffnung  mit  Hilfe  der  Selhsthaltckontakte 
hängen  bleibt,  bei  Betätigung  des  im  gewöhnhchcn  Zustand 
geschlossenen  Kontakts  K,  dagegen  abfällt  und  im  ausge- 
schalteten Zustand  verharrt.  Die  Arbeitsweise  ist  folgende: 
Befindet  sich  der  Hobelmaschinentisch  in  Bewegung, 
und  zwar  beispielsweise  im  Schnittgang,  d.  h.  von  rechts 
nach  links,  so  befindet  sich  das  Hilfsschütz  S  im  ausgeschal- 

Anlaßtvslze 


Hilfsrelais 


Elektrischer  Hobel- 
maschinenantrieb  mit 
Magnetkupplung,  ^-j 

regelbarer  Schnitt- 
und  konstanter  Rück- 

laufgeschwindigkeit. 


Be/dr  Kupplung 


teten  Zustand.  Der  Motor  bzw.  der  Hobelmaschinentisch 
läuft  also  mit  der  der  Kurbelstellung  des  Regelwiderstan- 
des  R  entsprechenden  Geschwindigkeit.  Kurz  vor  dem 
Hubende  läuft  die  Schaltleiste  Lj ,  die  an  der  Umsteuer- 
knagge mit  dieser  am  Tisch  verstellbar  angeordnet  ist  (die 
Umsteuerknagge  selbst  ist  nicht  abgebildet),  auf  den  mit 
einer  seitlich  federnden  Reibfläche  versehenen  Kontakt- 
hebel des  Einschaltkontakts  K^  auf.  Der  Hebel  wird  hier- 
durch in  seiner  Lage  nicht  geändert,  dagegen  würd  er  sofort 


nach  Umkehrung  der  Tischbewegung  von  der  Schaltleiste 
I,  in  der  Richtung  von  links  nach  rechts  mitgenommen, 
vvodurch  die  beiden  innerhalb  des  Kontakts  Ki  sitzenden 
Klemmen  überbrückt  werden,  so  daß  der  Haltespulenstrom- 
kreis des  Hilfsschützes  S  geschlossen  ist  und  dieses  zum 
Anspringen  gebracht  wird.    Das  Schütz  legt  im  eingeschal- 
teten Zustand  den  Gesamtregelwiderstand  vor  den  Motor 
und  schaltet  dadurch  sofort  nach  Beginn  des  Rücklaufs  die 
höchste  Tischgcsch windigkeit  (Rücklaufgeschwindigkeit)  ein. 
Kurz  vor  der  Beendigung  des  Rücklaufes  läuft  eine  gleich- 
artig ausgebildete,  an  der  zsveiten  Tischknagge  sitzende 
Schaltleiste  L.^  auf  den  ebenfalls  gleich- 
artig ausgebildeten  Hebel  des  Schalt- 
kontaktes Kj  auf,  der  in  analoger  Weise 
durch    Reibung    nach    rechts  mitge- 
nommen   wird.       Sobald     er  seinen 
größten  Ausschlag  erreicht  hat,  gleitet 
die  Schaltleiste  an   ihm  vorbei,  wobei 
die  geringe  Reibung  zwischen  ihm  und 
der  Leiste  durch  den  Tisch  überwunden 
werden  muß.  Hierdurch  wird  der  durch 
den  Hebel  geschlossen  gehaltene  Strom- 
kreis des  Schützes  S  wieder  geöffnet, 
dieses  zum  Abfallen  gebracht  und  die 
Vorlauf-  (Schnitt-)geschwindigkeit  des 
Tisches  wieder  eingestellt.     Der  Tisch 
steuert  also  erst  nach  Abbremsung  auf 
die    niedrigere  Schnittgeschwindigkeit 
um,    wodurch    hohe   Stromstöße  und 
übermäßige  Beanspruchungen  der  Vor- 
gelege vermieden  werden.    Die  übrigen 
Einrichtungen  des  Antriebes  erfahren 
durch  die  Verbesserung  keinerlei  Ver- 
änderung.    Ist   der   Regelbereich  des 
Motors  so  groß,  daß  die  Einschaltung 
des  gesamten  Regelwiderstandes  in  den 
Nebenschlußstromkreis  in   einer  Stufe, 
wie  dies  bei  Einstellung  der  niedrigsten 
Drehzahl  des  Motors   im  Schnittgang 
möglich  ist,   zu  große  Stromstöße  im 
Anker    und   unzulässiges  Bürstenfeuer 
hervorruft,   so  muß    die  Einschaltung 
in  zwei  oder  mehreren  Stufen  geschehen, 
wozu  die  entsprechende  Anzahl  Schüt- 
zen S,  die  sich  selbsttätig  nacheinander 
einschalten  oder  durch  mehrere  hinter- 
einander angeordnete  Kontakte  K^  mit 
Hilfe   der  Schaltleiste  Lj  eingeschaltet 
werden  können,  dient.     In  der  Regel 
wird  man  mit  2  Stufen  auskommen. 

Bei    Drehstrommotoren     mit  in 
weiten  Grenzen   veränderlicher  Dreh- 
zahl kommen  verschiedene  Arten  der 
Regelung     zur    Anwendung  (Steuer- 
walzen    zur    Schaltung     der  Stator- 
anzapfungen, Verstellung  der  Bürsten- 
brücke   auf    dem     Kollektor  usw.). 
solcher    IMotoren  für  Hobelmaschinen 
beschriebene     Schalteinrichtung  sich 
diesen  Verhältnissen  anpassen.     Außer  dem  Hilfsschütz 
ist    hier    ein    besonderer    von   diesem  gesteuerter  Hilfs- 
motor oder  Hüfsmagnet  zur  Betätigung  der  Schaltwalze 
oder  zur  Verstellung  der  Bürstenbrücke  erforderlich.  Die 
vorstehend   beschriebene    Schalteinrichtung   ist   der  Ma- 
schinenfabrik  Schieß   A.-G.,  Düsseldorf,  patentamt- 
lich geschützt. 


Bei  Verwendung 
muß     die  oben 
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VERWENDUNG  NORMALISIERTER  MASCHINENTEILE  IM  FACHZEICHNEN 

DER  MASCHINENBAULEHRLINGE. 

Von  Otto  Stolzenberg,  Charlottenburg. 

(Fortsetzung  von  S.  264.) 


Ver- 
und 
Der 


Charlottenburg,  dcn 


16.  Aufgabe.    Konischer  Stift  mit  Mutter  (Blatt  9,  Fig.  85). 
a)  Verwendung. 
Konische  Stifte  mit  Muttern  stellen  lösbare  Verbin- 
dungen von  zwei  Maschinenteilen  wie  die  in  Aufgabe  3  bespro- 
chenen konischen  Stifte  dar.   Die  Lösung  der  Verbindung  er- 
folgt jedoch    nicht    durch  Heraus- 
schlagen des   Stiftes  von  der  Seite 
les  kleineren  Stiftdurchmessers  her, 
sondern  durch  Anziehen  der  Mutter, 
b)  Material. 

Stahl. 

c)  Herstellung. 
Die  Herstellungsarbeiten  be- 
stehen in  Konischdrehen,  Gewinde- 
schneiden, Abrunden  und  können 
auf  automatischen  Maschinen  er- 
folgen. Auch  Muttern  werden  auto- 
matisch hergestellt. 

d)  Preis. 
1,30  M  für  I  Stück. 

Methodisches. 
Die    Aufgabe    stellt  eine 

knüpfung   des    in    Aufgabe  3 

Aufgabe    15    Gelernten  aar. 

Schüler  hat  die  Konstruktions- 
begründung   für  das  Absetzen  des 

Gewindezapfens  oberhalb  der  Mutter 

zu  finden.     (Der  Zapfen  wird  beim 

'  inschlagen   des   Stiftes   leicht  ge- 
taucht. Wäre  sein  Durchmessei*  größer,  dann  würde  infolge 

der  Stauchung  die  Mutter   nicht  mehr  „hinübergehen".) 

Her  Vorzug  der  leichten  Lösbarkeit  dieses  mit  Mutter  ver- 
lienen  Stiftes  gegenüber  dem  einfachen  konischen  Stift 

i  L  dem  Schüler  begreiflich  zu  machen. 

17.  Aufgabe.    Nutenstein  für  T-Nuten  (Blatt  9,  Fig.  85). 

a)  Verwendung. 
Die  Anwendung  des  T-Nutensteines  ist  eine  ähnliche 
wie  die  des  Führungssteines  in  Aufgabe  7.   Er  dient  als  Be- 
festigungsmittel  eines   Maschinenteils,   der  sich  in  finer 

T-Nut  des  Haupt- 
teiles verschieben 
und  mit  Hilfe  einer 
Schraube  festklem- 
men läßt  (Fig.  86). 

b)  Material. 
Stahl. 

d)  Ausführung. 
Der  Stein  kann 
durch  Fräs-  oder 
Hobelarbeit  herge- 
stellt werden,  wird 
gebohrt  und  mit 
S.  I. -Gewinde  ver- 
sehen. 


18.  Aufgabe.  Kugelgriff  mit  schrägstehendemGriff  (Blatt9,Fig.85). 
a)  Verwendung. 
Es  wird  auf  das  zu  Aufgabe  1 2  Gesagte  verwiesen.  Da  bei 
einem  Aufliegen  der  unteren  geraden  Fläche  der  Griff  selbst 
schräg  nach  oben  steht,  hat  dieHand  besserPlatz  zumAngreifen 


Klasse  1  b2 


Konischer STj TT  mit  Mutter, Matq.-5t 


Blatt  9 

KttOELGRI^FF  MIT  SCHRÄQSTEHENDEM 
f/^"JO\GRIFF;  MAT  TEMP-ö 


Stellring,  mat.  m^St 


Nutenstein 
für  1- nuten, 
Mat  Stahl 


Name  des  Schülers 


Fi*.  85.   Blatt  9  des  Lehrganges. 

b)  Material. 

Stahl. 

d)  Ausführung. 
Die  Fertigstellung  erfolgt  durch  Drehen,  Fräsen  der 
Flächen,  Bohren,  Gewindeschneiden,  Polieren  (Schwabbeln), 
d)  Preis. 

1,20  M. 

Methodisches. 
Die  Aufgabe  bildet  eine  teilweise  Wiederholung  und 
Befestigung  der  in  den  Aufgaben  12  u.  16  vermittelten 
Kenntnisse.  Als  Schwierigkeit  kommt  hinzu  die  Versetzung 
der  Mittellinien  (um  20«)  i),  die  Verkürzung  des  Griffes 
im  Grundriß,  die  richtige  Eintragung  der  Maße.  Zur  besse- 
ren Veranschaulichung  ist  die  Kugel  aus  einer  Kartoffel 
oder  dergl.  auf  die  gewünschte  Form  zu  schneiden. 


Anwendung  von  T-Nutensteini 


\ 

■  d)  Preis. 

^■0,70  M. 

Methodisches. 
WDie  Aufgabe  ist  eine  Verknüpfung  der  Aufgabe  7  mit 
1er  in  Aufgabe  16  gezeigten   Gewindedarstellung.  Der 
>chuler  hat  Ansichten  und  einen  Schnitt  zu  zeichnen. 


19.  Aufgabe.    Stellring  (Blatt  9,  Fig.  85). 
a)  Verwendung. 
Stellringe  werden  mit  Hilfe  einer  Spitzschraube  (Raupe) 
auf  der  angebohrten  Welle  befestigt  und  sollen  Verschie- 
bungen auf  der  Welle  befindlicher  Maschinenteile  in  Richtung 
der  Achse  verhindern. 

b)  Material. 

Stahl. 

• 

c)  Ausführung. 
Der  Stellring  ist  gedreht  und  mit  einem  Gewindeloch 
versehen.  Die  Raupe  ist  gehärtet.  An  der  in  der  Zeichnung 
(Seitenriß)  linken  Seite  ist  der  Ring  scharfkantig,  da  er  hier 
an  dem  betr.  Maschinenteil  anliegt  und  eine  Fuge,  die  Kon- 
trolle auf  genaues  Anliegen  verhindert  und  Schmutz  usw. 


')  bie  Ermittlung  des  Maßes 
daher  besser  vom  Lehrer  zu  geben. 


durch  Me.isen  ist  schwierig,  es  ist 
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aufnimmt,  vermieden  werden  soll 
abgerundet. 

d)  Preis. 

•^,50  M. 

Methodisches. 
Man  lasse  den  Stellring  mit  und  ohne  Raupe  skizzieren, 
auch  die  Raupe  besonders.  (Wiederholung  von  Aufgabe  15). 
Der  Schüler  ist  darauf  aufmerksam  zu  machen,  daß  es  üblich 
ist.  Schrauben  usw.  in  geschnitten  gezeichneten  Maschinen- 
teilen als  Ansicht  darzustellen.  Eine  weitere  Übung  besteht 
darin,  nachdem  der  Aufriß  in  ,der  skizzierten  Weise  darge- 
stellt ist,  den  Seitenriß  in  Ansicht  statt  in  Schnitt  zu  zeich- 
nen. Auch  kann  ein  auf  der  Welle  sitzender  Stellring  skizziert 
werden. 

20.;Aufgabe.     Laufring  (Blatt  9,  Pig:.  85). 
a)  Verwendung. 
Laufringe  sollen  als  Ersatz  eines  Wellenbundes  den 
achsialen  Druck  bei  Wellen,  Spindeln  u.  dergl.  aufnehmen 


Flg.  87.   Ausschnitt  aus  Werkzeichnuog 
(Drehbankspindelkasten). 
Anwendung  des  Laufringes. 

(Fig.  87).  Die  exzentrisch  eingedrehte  Nut  dient  dazu, 
Schmieröl  über  die  Lauffläche  zu  verteilen. 

b)  Material. 

Gußstahl. 

c)  Ausführung. 
Die  Ringe  werden  gedreht,  in  besonderer  Aufspannung 
wird  die  exzentrische  Nut  eingedreht.   Oft  wird  eine  recht- 


IfIk.  88. 

Schwalbenschwanznut. 


-mm 


Klasse  i  b  2. 

Stellmutter,  MAT  m-St 


Fig.  89  u.  90. 

Laufring  mit  Löchern 
für  Stifte. 


eckige  oder  eine  Schwalbenschwanznut  (Fig.  88)  zum 
Zwecke  der  Befestigung  eingestoßen,  auch  kann  die  Be- 
festigung mit  Hilfe  von  Stiften  (Fig.  89  u.  90)  erfolgen,  für  die 
besondere  Löcher  zu  bohren  sind.  Nach  dem  Vorschleifen 
erfolgt  das  Härten  und  dann  das  Nachschleifen. 

d)  Preis. 

3.-  M. 

Methodisches. 
Die  Darstellung  eines  Ringes  in  Ansicht  und  Schnitt 
ist  früher  gezeigt.  Hieran  ist  anzuknüpfen.  Neu  ist  der  Be- 
griff Exzentrizität,  der  an  den  Schülern  bekannten  Bei- 
spielen (aus  der  Raumlehre,  an  der  Dampfmaschine)  zu  er- 
klären und  zu  befestigen  wäre.  Auf  die  Maßfeststellung 
der  Exzentrizität  durch  Bezeichnung  der  entsprechenden 
Mittenabstände  ist  hinzuweisen,  Herstellung  und  Zweck  der 
Schmiernuten  zu  erläutern.  In  einer  Werkzeichnung  ist 
ein  Laufring  aufzusuchen  (Fig.  87,  die  einen  Ausschnitt  aus 
der  Werkzeichnung  eines  Drehbankspindelkastens  dar- 
stellt). " 

21.  Aufgabe.    Stellmutter  (Blatt  IG,  V\ir.  ()\}. 
a)  Verwendung. 
Die  Muttern  dienen,    zum   Teil  in   Verbindung  mit 
Laufringen  (Aufgabe  20),  zur  Feststellung  von  Wellen  und 
Spindeln  in  achsialer  Richtung  (Fig.  87).    Ein  durch  Ab- 
nutzung eingetretener  „toter  Gang"  der  Drehbankspindel 
z.  B.  läßt  sich  durch  Anziehen  der  Stellmutter  beseitigen, 
b)  Material. 


c)  Ausführung. 


i3 

Fig.  92.   Hakenschlüssel  für  Stellmuttem. 


CHARLOTTENBURG,  DEN 


Stahl. 

DieMuttern  wer- 
den gedreht,  mit 
Feingewinde  ver- 
sehen (in  diesem 
Fall  mit  1,5  mm 
Steigung)  und  durch 
Stoßen  oder  Fräsen 
mit  Nutenfräser  mit 
vier     Nuten  oder 

durch  Bohren  mit  Löchern  versehen,  in  die  ein  Schlüssel 
(Fig.  92)  beim  Anziehen  eingreift. 

d)  Preis. 

3.50  M. 

Methodisches. 
Die  Aufgabe  dient  in  erster  Linie  zur  Wiederholung  und 
Befestigung  des  Vorhergehenden.     Die  Schwierigkeiten  in 
der  Darstellung  sind  vermehrt. 

22.  Aufgabe.    Randriemenscheibe  (Blatt  10,  Fig.  J&l). 
a)  Verwendung. 

Unter  den  ver- 
schiedenen Arten 
der  Kraftüber- 
tragung: 

1.  ohne  Zwischen- 
glied :  durch 
Reibräder  und 
Zahnräder, 

2.  mit  Zwischen- 
glied :  durch 

Riemen, 
Schnur,  Seil, 
Kette. 

ist  die  Riemen- 
übertragung sehr 
häufig  und  daher 
dem  Schüler  ge- 
läufig. Der  Rand 
der  Riemenschei- 
be verhindert  ein 
Abrutschen  des 
Riemens. 


Blatt  -10 
5tellmutter,Mat  m-St 


RANDRIEMENSCHEIBE 
MAT  e.-E. 


NAME  DES  SCHÜLERS 


Ftg  91.  ßlatt  10  des  Lehrganges. 
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Fig.  93. 

Rundfräsea 
einer 
Randriemen- 
scheibe. 


KLASSE  I  b2. 


b)  Material. 

Gußeisen. 

c)  Ausführung. 
Die  Scheibe  wird  nach  Modell  (mit  Kernmarke)  geformt, 
gegossen,  gedreht.    Der  Rand  kann  auch  durch  Rundfräsen 
in  einem  Schnitt  (Fig.  93)  bearbeitet  werden.    Die  Lauf- 
fläche ist  „ballig",  damit  der  Riemen  in 
seiner  Mitte  beansprucht  wird.    Die  vor- 
gegossene Bohrung  wird  durch  Drehen  oder 
Bohren    (Spiralbohrer,    Bohrstange)  und 
folgendes  Reiben  mit  fester  und  verstell- 
barer Reibahle  (Regulierreibahle)  auf  Maß 
gebracht.     Das  Bearbeiten   der  äußeren 
Nabenflächen    kann    durch  Drehen  oder 
durch     Senken    (Zapfensenker)  erfolgen. 
Die  Nabe   wird   mit   einem  Gewindeloch 
versehen. 

d)  Preis. 

3.50  M. 

Methodisches. 
Die  Aufgabe  bietet  Gelegenheit,  einen  wichtigen  Ab- 
schnitt Fachkunde  durchzunehmen  oder  zu  wiederholen. 
Auch  hier  wird  empfohlen,  die  Gußform  vor  den  Augen  der 
Schüler  entstehen  zu  lassen.     Die  Arbeitsweisen  bis  zur 
Fertigstellung  der  Riemenscheibe  sind 
möglichst  dem  Erfahrungskreise  der 
Schüler  selbst  zu  entnehmen.  Auf 
den  üblichen  ,, Anzug",   die  geringe 
Konizität  der  Naben,  die  .2°  bis  5° 
zu  betragen  pflegt,  muß  der  Lehrer 
eingehen.    Sie  ist  zu  begründen  mit 
dem     gießereitechnischen  Vorgang 
(leichtes  Herausheben    des  Modells 
aus  der  Form).  Zur  weiteren  Übung 
kann   eine   Randriemenscheibe  mit 
fünf  Armen    (Fig.  94  u.  95),  Preis 
20  M,  gezeichnet  werden.  Hierbei 
ist  die  Zeichenregel  hervorzuheben, 
daß    Arme    gewöhnlich    nicht  ge- 
schnitten  dargestellt  werden.  Der 
Armquersehnitt   kann  eingezeichnet 
werden.    Ein  Hinweis  auf  das  Aus- 
balanzieren  von  Riemenscheiben  in 
der  Werkstatt  ist  angebracht.  Die 
Maße   soll  jeder   Schüler    für  sich 
selbständig  ermitteln. 

23.  Aufgabe.  Stichelhaus  für  Drehbank 

(Blatt  II  u.  12,  Fig.  96  u.  97). 
a)  Verwendung. 
Stichelhäuser,  auf  Supporten  von 
Drehbänken  und  Revolverdrehbänken 
befestigt,  dienen  zur  Aufnahme  des 
Drehstahls  (Fig.  98).  Das  als  Aufgabe 
benutzte  Stichelhaus  besteht  aus  vier 
Teilen:  i.  Stahlhalter,  2.  Druck- 
schraube, 3.  Scheibe,    4.  Sichelkeil. 

b)  Material. 
Der  Körper  besteht  aus  im  Ein- 
satz härtbarem  Stahl,  ebenso  die 
Scheibe  und  der  Keil.  Die  Druck- 
und  Spannschraube  ist  aus  Gußstahl 
hergestellt. 

c)  Ausführung  (Fig.  99  — 104). 
i  ^  Stangenmaterial  (Fig.  99)  wird 
jauf  einer  Revolverdrehbank  auf  die 
,in  Fig.  100  gezeichnete  Form  gedreht, 
.gebohrt  und  abgestochen.  Dann  e'r- 
j  folgt  das  Plandrehen  der  unteren 
I  Fläche  und  das  Abdrehen  des  Bundes 

(Fig.  101),  der  wegen  zu  großer  Nähe 

der  Einspannstelle  im  ersten  Arbeits- 


gang nicht  mitgedreht  werden  kann.  Dann  wird  der  Schlitz 
eingefrast  (Fig.  102)  und  Gewinde  geschnitten.  Der  ursprüng- 
lich unten  runde  Schlitz  wird  gerade  gestoßen  (Fig  103) 
Schheßhch  wird  das  fertige  Stichelhaus  im  Einsatz  gehärtet 
(Flg.  104)..  Eine  andere  Herstellungsart  besteht  darin  daß 
das  Stichelhaus  fix  und  fertig  im  Gesenk  geschmiedet  wird. 


Flg.  94.  u.  95.    Randriemenscheibe  mit  fünf  Armen. 


Blatt  11. 


Einzelteile  eines  Stichelhauses 

m 


Charlottenburo,  den 


Name  des  Schülers 


Fig.  93.    Blatt  II  des  Lehrganges. 


Klasse  ib  2. 


Blatt  ^^ 


STÜCKLISTE. 

Mater. al 

Stichelhoui 

ehr  N(  -  5\ 

2 

3 

S^chelhAu  &3chH  bt> 

M  Sl 

i  Zvnsoh  h 

1 

M  SX 

Charlottenburg,  den 


Stichelhaus 
FÜR  Drehbank 

Zusammenstellung 


Name  des  Schülers 


Flg.  97.    Blatt  12  des  Lehrganges. 
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(I)  l'rcis. 

IMS  vollständige  Stichclhaus  k(jslct  7,50  M. 

M  etliodisches. 
Nachdem  der  Schüler  in  den  vorhergehciiikii  Aufsahen 
vorwiegend  Einzelteile  skizziert  hat,  bietet  ihm  die  neue 


Flu.  OB.    .\nweii<hinK  von  Stichelliaus  bei  Drehbank. 

Aufgeibc  ein  zusanimcngosct/tcs  Stück.  Zunächst  sind  die 
Teile  einzeln  zu  zeichnen  (Blatt  11,  Fig.  96),  dann  das  Ganze 
zusammengesetzt.  Der  Stichclhauskörpcr  ist  in  drei  Ansichten 
zu  zeichnen.  Auf  die  Durclulringungskurvcn  ist  aufmerk- 
sam zu  machen.  Die  Werkstattzeichnung  verzichtet  auch 
hier  häufig  auf  Genauigkeit  der  Darstellung  und  zeichnet 
beispielsweise  den  Seitenriß,  wie  in  Fig.  105  dargestellt.  Der 


Schüler  ist  auch  zu  veranlassen,  selbständig  einen  Schnitt 
zu  zeichnen.  Die  Scheibe  ist  in  (irundriß  und  Aufriü  (Schnitt) 
zu  zeichnen.  Für  die  Darstellung  der  Schraube  genügt 
unter  Umständen  eine  Ansicht.  J.>ie  technologische  Behand- 
lung der.  Aufgai)e  bietet  die  Möglichkeit,  zwei  wesentlich 
verschiedene    Arbeitsweisen,    Bearbeitung    von  Stangen- 


FlK. 
99. 


Flgt. 

100. 


Flu. 
101. 


M 


CID 


p 

d 


Flu. 
102. 


Flif. 
103. 


FlK. 
104, 


(—IT' 

Ii 
II 
II 

— IT- 
II 
II 

i 

□ 


FlK,  99  104. 

Werdegang  von  Stichelhaus. 


Fl«.  106.  Ungenaue 
Darstellung  von 
Stichelhau-s. 


niaterial  durch  Drehen,  Fräsen  usw.  einerseits  und  Schmie- 
den im  Gesenk  anderseits,  gegenüberzustellen  und  mitein- 
ander zu  vergleichen.  Auch  kann  der  Schüler  veranlagt 
werden,  eine  Art  Arbeitsplan  für  die  Einzelherstellung 
eines  Stichelhauses  auf  Grund  eigener  Werkstatterfalirung 
aufzustellen.  Schließlich  ist  die  Behandlung  der  Stückliste 
bei  dieser  Aufgabe  angebracht  (Blatt  12,  Fig.  97). 

(Schluß  folgt.) 


ÜBER  SCHNITTGESCHWINDIGKEITERMITTLUNGEN. 
Von  Georg  Schlesinger,  Charlottenburg. 


In  der  Werkstatt  tritt  sehr  häufig  die  Frage  auf,  ob 
die  laufenden  Werkzeugmaschinen  der  Metallbearbeitung 
für  Drehen,  Bohren,  Fräsen,  Schleifen  mit  den  richtigen 
Schnittgeschwindigkeiten  umlaufen,  und  zwar  sowohl  für 
Werkzeugkohlenstoffstahl  wie  für  Schnellstahl.     Da  diese 
Unterschiede  schwer  mit  dem  Auge  richtig  zu  schätzen 
sind,  so  ist  es  wichtig,  ein  Meßgerät  zu  besitzen,  das  einem 
ohne  große  Umstände  die  wirkliche  Schnittgeschwindig- 
keit sofort  zeigt.     Die  Stoppuhr  mit  dem  Umdrehungs- 
zähler ist  dafür  ein  recht  wenig  geeignetes  und  nach  meiner 
Erfahrung    recht    unpraktisches    Gerät,    ganz  abgesehen 
davon,  daß  man  nicht  in  allen  Fällen  mit  dem  Körner  des 
Umdrehungszählers  in  die  zu  messenden  Werkzeugspindeln 
hineinkommt,  und  daß  man,  wenn  man  die  Umdrehungs- 
zahlen glücklich  hat,  nun  erst  eine  Rechnung  machen  muß, 
die  den  Durchmesser  des  Stückes  und  die  Zeit  berück- 
sichtigt.    Es  ist  wesentlich  einfacher  und  schneller,  wenn 
man  einen  Geschwindigkeitsmesser  hat,  den  man  unmittel- 
bar auf  das  kreisende  Werkstück  oder  auf  das  Werkzeug 
aufsetzen  kann,  und  der  einem  dann  die  gesuchte  Schnitt- 
geschwindigkeit sofort  anzeigt.    Die  bekannten  Uhren  mit 
herausragendem  kordiertem   Antriebsrad  eignen  sich  für 
derartige  Bestimmungen  wenig,  w^eil  die  Richtigkeit  der 
Anzeige    sehr    wesentlich    vom  Druck    zwischen  Kordel- 
rädchen und  zu  messendem  Stück  abhängt  und  weil  diese 
Rädchen  beim  Aufdrücken  auf   schneidende  Werkzeuge, 
wie  insbesondere  Fräser  und  Schleifscheiben,  schnell  be- 
schädigt werden. 

Der  in  Fig.  i  u.  2  dargestellte  Schnittgeschwindigkeit- 
messer, dessen  Meßrolle  einen  Gummibelag  hat,  ist  in 
dieser  Beziehung  wesentlich  unempfindlicher.  Man  kann 
mit  ihm  nach  meiner  Erfahrung  an  fein  gezahnten  (nicht 
hinterdrehten)  Fräsern,  an  Schleifscheiben  und  Bohrern 
die  Schnittgeschwindigkeit  durch  einfaches  Andrücken  der 
Gummirolle  auf  das  Werkzeug  mit  völlig  ausreichender 
Genauigkeit  messen,  ohne  daß  bedenkliche  Beschädi- 
gungen der  Rolle  eintreten.   Ich  hatte  bis  zu  40  Werkzeug- 


maschinen in  einer  einzigen  Stunde  in  der  Weise  unter- 
sucht, daß  ich  die  Schnittgeschwindigkeiten  des  Werk- 
stückes durch  Andrücken  feststellte,  während  eine  Werk- 
stattschreiberin  die  nötigen  Aufzeichnungen  machte,  da 
man  naturgemäß  nicht  gleichzeitig  mit  öligen  Händen 
messen  und  aufzeichnen  kann.  Die  Wirkungsweise  des  Ge- 
rätes (Fig.  ^)  ist  folgende: 


Fig.  1.  Schnittgeschwindigkeitmesser. 
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Die  Reibscheibe  r  sitzt  auf  der  Geräteachse,  die  in 
Kugellagern  läuft  und  unmittelbar  den  Magnetkörper  a 
trägt.  Dieser  Dauermagnet  bildet  mit  dem  aus  Weich- 
sisen bestehenden  gleichachsigen  Rückschlußkörper  h, 
ier  zum  Zweck  der  Eichung  der  Höhe  nach  einstellbar  ist,' 
3inen   von    Kraftlinien   durchsetzten   engen  zylindrischen 

Hohlraum.  In 
diesen  Hohlraum 
taucht  die  Man- 
telfläche de.s  An- 
zeigekörpers d, 
der,  aus  'Alumi- 
nium bestehend, 
nur  eine  geringe 
träge  Masse  hat 
und  leichtl  dreh- 
bar zwischen  Sa- 
phirsteinen Cj  u. 

gelagert  ist. 
Wird  der  Magnet- 
körper   in  Um- 

rehungen  versetzt,  '  so  erzeugt  '  sein  in  sich  gut  ge- 
;hlossenes  Kraftlinienfeld  in  dem  Anzeigekörper  Wirbel- 
tröme,  die  das  Bestreben  haben,  ihn  mit  zai  verdrehen, 
»em  entgegen  wirken  die  Gegenfedern  g,  und  der  Anzeige- 
örper  verdreht  sich  nun  so  weit,  bis  das  Drehmoment  der 
regenfedern  und  das  durch  die  Wirbelströme  erzeugte 
tnander  gleich  sind.  Der  Trommelausschlag  ist  genau 
roportional  der  Umlaufgeschwindigkeit  des  Magneten, 
odurch  sich  eine  völlig  gleichmäßige  Teilung  des  Ziffer- 
lattes  b  ergibt.  Dieses  ist  trommeiförmig  außen  am  An- 
jigekörper  angeordnet,  und  sein  Ausschlag  wird  gegen 
nen  festen  Zeigerstrich  durch  ein  Fenster  f  abgelesen, 
iid  zwar  nach  Metern  in  der  Minute.    Zwischen  Anzeige- 


r.  3.   Schniltgeschwindigkeitsmesser  im  Schnitt. 


körper  und  Magnetkörper  besteht  also  keinerlei  mecha- 
nische Verbindung,  deren  Übertragungsglieder  sich  in  den 
Gelenken  lockern  könnten.      Ferner   nimmt  die  Ablese- 
trommel b  (Zifferblatt)  an  dem  vollen  Ausschlag  des  An- 
zcigekörpers  teil,   und  es  findet  also  keine  Übertragung 
vom  Kiemen  ins  Große  statt,  wodurch  etwaige  Reibungs- 
fehler   sich    in  der  Anzeige  vergrößert  geltend  machen 
konnten.     Das;'  auf  den  Anzeigekörper  ausgeübte  Dreh- 
moment wäre  ferner  in  merklichem  Grade  abhängig  von 
dem  elektrischen  Temperaturkoeffizienten  des  Aluminiums. 
Zum  Ausgleich  dieses  Temperaturfehlers  ist  deshalb  eine 
besondere  Einrichtung  c  vorhanden.  Die  Pole  des  Magneten 
sind  durch  Nickelstahlstreifen  (Nebenschlüsse)  miteinander 
verbunden,  die  von  einer  solchen  Zusammensetzung  sind, 
daß   sie  hinsichtlich   ihrer  Permeabilität   einen  positiven 
Temperaturkoeffizienten    haben.       Nimmt  beispielsweise 
die   Temperatur  zu,   verringert   sich   also   die  Leitfähig- 
keit  des   Anzeigekörpers,    so   vermindert   sich  anderseits 
gleichzeitig  die  Permeabilität  der  Nebenschlüsse.  Durch 
diese  hindurch  werden  somit  weniger  Kraftlinien  unmittel- 
bar von  Pol  zu  Pol  geleitet.   Dieser  Minder  betrag  an  Kraft- 
linien wird  statt  dessen  durch  den  Hohlraum  und  den  Rück- 
schlußkörper hindurch  abgedrängt.    Es  durchsetzen  sonach 
bei  steigender  Temperatur  mehr  Kraftlinien  den  Anzeige- 
körper.   Dieser  Mehrbetrag  an  Kraftlinien  läßt  sich  durch 
die  entsprechende  Bemessung  der  Nebenschlußquerschnitte 
im   Verhältnis  zur  Magnetstärke  und   zum  Temperatur- 
koeffizienten des  Aluminiums  derart  abgleichen,  daß  die 
verminderte  Leitfähigkeit   des  Anzeigekörpers   durch  die 
erhöhte    Kraftlinienzahl    wettgemacht    wird.      Die  um- 
gekehrte   Überlegung     gilt     für     abnehmende  Tempe- 
ratur. 

Fabrikanten    des    Schnittgeschwindigkeitmessers  sind 
die  Deut  a- Werke  G.m.b.H.,  Berlin  SO  26. 


BEARBEITUNG  EINER  FAZETTENFLÄCHE. 


Von  Rudolf  Renner,  Freiberg  i.  Sa. 


Es  seien  einige  Arbeitsvorgänge  an  einem  Gesenk- 
hmiedestück  behandelt.  Die  in  Fig.  1—3  bei  a  ersicht- 
liche, unter  50"  zur 
Längsachse  des  Stückes 
stehende  Fazette  war 
durch  Fräsen  in  einem 
Gang  nicht  fertig  und 
sauber  zu  bringen.  Wur- 
de sie,  nachdem  der 
ganze  Ausschnitt  roh  vor- 
gearbeitet worden  war, 
mit  Stirnfräser  auf  dem 
Rundtisch  p  nachgefräst, 
so  blieb  in  beiden  Ecken 
noch  unzulässiges  Mate- 
rial, dessen  Entfernung 
von  Hand  neben  gleich- 
zeitigem Saubermachen 
nicht  vorteilhaft  möglich 
war.  1  Ich  fräste  nun 
mittels  ,  schmalen  Rad- 
fräsers b  von  entspre- 
chendem Durchmesser 
möglich    vor    (Fig.    i    u.  2) 


iB  1  u.  2.  Vorfräsen  einer  Fazette. 


so    gut  wie 


Fazette 

d  nahm   dann  die  Glättung   zum   Ausgleich  der  vom 

äser  herrührenden  hohlen   Fläche    an    einer  kleinen 

•belmaschine  derart  vor,  wie  Fig.  3  zeigt.     Das  Stück 


wurde  auf  den  Dorn  c  geschoben,  mit  der  rechten  Hand  der 
Stahl  zum  Anschlag  herangebracht  und  mit  der  hnken  das 


Fig-.  3.   Glätten  der  Fazette  auf  Hobelniasrbine. 

Stück  mittels  Hallers  um  eine  Vierteldrehung  um  seine 
eigene  Achse  gedreht.  Die  Fazette  erhielt  auf  diese  Weise 
in  kürzerer  Zeit  eine  saubere  Oberfläche,  als  dies  von  Hand 
geschehen  konnte. 
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ÜBER  WESEN  UND  HANDHABUNG  DER  ZIEH-  ODER  AUFSTECKREIBAHLE. 

Von  M.  Ströbel,  Frankfurt  a.  M. 


8 


£) 


Für  das  Bohren  mit  clor  Bohrniascliinc  kann  man  olinc 
weiteres  den  Satz  aufstellen :  „Jedes  Ixxh  ist  schief  und 
unrund." 

Um  ein  einwandfreies  Loch  herzusteilen,  ist  es  erforder- 
lich, es  auszureiben.  Dazu  wird  meist  eine  der  gebräuch- 
lichen Handreibahlen  verwendet;  wird  in  einer  Bohr- 
vorrichtung gebohrt  und  aufgerieben,  so  benutzt  man  eine 
Maschinenreibahlc,  die  zylindrisch  ist  und  sich  in 
,                            ,  einer  genauen  Füh- 

b  a  a_  rungsbüchse  zen- 

triert. 

Anders  verhält 
CS  sich  mit  der 
Zieh-  oder  Auf- 
steckreibahle. In 
beistehender  Zeich- 
nung wird  ihr  Wesen 
und  ihre  Hand- 
habung erläutert. 
Es  ist  voraus- 
gesetzt, daß  die  beiden  Löcher  bei  A  und  B  in  der 
Bohrvorrichtung  gebohrt  sind,  und  zwar  beiderseits 
von  außen,  wobei  der  Bohrer,  von  der  Bohrbüchse  geiührt, 
von  außen  her  zu  bohren  beginnt.  Um  nun  die  beiden 
Löcher  A  und  B  so  ausreiben  zu  können,  daß  sie  unbedingt 
eine  gemeinschaftliche  Achse  haben,  setzt  man  die  Reibahle 
an  dem  Ende  b  der  Bohrung  B  an,  steckt  auf  die  Stange  C 
eine  außen  schwach  konische  Büchse  D  und  zieht  die  Reib- 
ahle in  der  Richtung  nach  a.  Die  Büchse  D  muß  ein'  Stück 
in  das  gebohrte  Loch  A  hineinreichen  und  zentriert  sich  da- 


Anwendung  der  Ziehreibahle. 


durch;  daß  sie  außen  koniscli,  also  bewcglie  h  ist,  genau  ir 
das  Mittel  der  Endfläche  a.  Die  Bohrung  B  wird  also  vor 
Endfläche  b  aus  genau  in  der  Richtung  nach  dem  Mittel  dci 
Endfläche  a  ausgerieben. 

Danach  wird  die  Reibahle  an  Endfläche  a  eingesetz 
und  die  Büchse  D  in  die  Bohrung  B  eingeführt,  in  die  si( 
naturgtmäß  infolge  ihrer  Konizität  tiefer  eintritt  als  in  da; 
unausgeriebene  Loch  A.  Auch  in  der  Bohrung  B  zentrier 
sich  die  Büchse  D  auf  das  Mittel  der  Außenfläche  b,  so  dal 
die  Reibahle  vom  Mittel  der  Endfläche  a  genau  nach  den 
Mittel  der  Endfläche  von  b  gezogen  wird. 

Auf  diese  Weise  werden  die  Achsen  der  beiden  IJ5che 
A  und  B  genau  zur  Deckung  geVjracht, 

Es  kommt  häufig  vor,  daß  das  Wesen  der  ZielireiVjaW 
selbst  von  erfahrenen  Arbeitern  mißverstanden  und  di 
Meinung  vertreten  wird,  daß  man  die  Reibahle  auch  ander 
einsetzen  könne.  Würde  z.  B.  die  Reibahle  nacheinande 
in  die  Endflächen  a'  und  b'  eingesetzt  und  die  Büchse 
dementsprechend  in  die  Endflächen  b'  und  a'  eingeführt 
so  würde  man  die  Achsen  der  beiden  Löcher  a  und  b  gleich 
falls  zur  Deckung  bringen.  Da  aber  der  Satz  gilt,  daß  jede 
gebohrte  Loch  krumm  oder  schief  ist,  so  wird  das  durch  di 
Bohrvorrichtung  festgelegte  Mittel  von  b  und  a  verschöbet 

Oft  wird  die  Reibahle  in  a '  und  b '  eingesetzt  und  dabe 
die  Büchse  D  in  b, und  a  eingeschoben.  In  diesem  Falle  et 
hält  man  zwei  verschiedene  Achsen  für  A  und  B,  nämlicl 
die  Geraden  ab'  und  ba ',  die  sich  nur  in  seltenen  Ausnahme 
fällen  decken. 

Die  Entfernung  ab  bzw.  aHa'  spielt  keine  Rolle,  wen 
nur  die  Führungsstange  C  die  entsprechende  Länge  erhäll 


TEILAPPARAT  MIT  ZWANGLÄUFIGER  SPIRALBEWEGUNG  DES  WERKSTÜCKES. 


Von  Willi  Birtel,  Bochum. 


Auf  einer  neugelieferten  Universalwerkzeugschleif- 
maschine konnten  stark  spiralförmig  genutete  Fräser  mittels 
dazu  mitgeüeferter  Stellfingervorrichtungen  lücht  geschüffen 
werden.     Es  war'  hierzu  unbedingt  eine  zwangläufige  Be- 


Teilapparat  mit 
zwangläufiger 
Spiralbewegung 
des  Werkstückes. 


wegung  des  Werkstückes  nötig.  Dies  war  jedoch  nicht  ohne 
weiteres  zu  bewerksteUigen,  da  der  sich  bewegende  Oberteil 
des  Tisches  ohne  mitgehende  Spindel  war,  N-ielmehr  seinen 
Antrieb  durch  eine  Zahnstange   erhielt.   Die  Verbindung 


zwischen  Tischbewegung  und  Umdrehung  des  Werkstücke 
wurde  nun,  wie  folgt,  erreicht: 

An  der  Rückseite  des  unteren  feststehenden  Tisd 
teiles  I  wvu-de  eme  Zahnstange  2  befestigt,  hoch  genuj 
um*  die  Räder  mindestens  über  Höhe  Untei 
teil  zu  bringen.  Auf  dieser  Zahnstange  wälz 
sich  nun  6in  an  dem  oberen  Tischteil 
angebrachtes  Zahiuad  R  ab,  das  so 
Tischbewegung  seinen  Antrieb  erhält, 
hier  aus  durch  2  Kegelräder  4  u.  5,  Wech^ 
räder  6 — 9,  nochmals  2  Kegelräder  10  u.  Il| 
Schnecke  12  und  Schneckenrad  13,  auf 
Arbeitsspindel  sitzend,  war  die  gesuchte  Vferj 
bindung  hergestellt. 

Die  Berechnung  und  der  Vorgang 
Übertragung  gestalten  sich,  wie  folgt: 
Um  an  Übersetzung   zu  sparen, 
die'  Teilung  der  Zahnstange  bzw.  des 
rades  R  möglichst  klein  sein. 

Gewählt  sei :  m  =  2,02,  Teilui^  = 
Z  =  20. 

Bei   einer   Umdrehung   des  Zahnr^ 
macht  also  der  Tisch  einen  Weg  von  5 
Als    Verbindungsübersetzungen  we 
genommen:       Kegelradübersetzung  Z, 
=  3:2,  :  Z„  =  4  :  3,     eine  5-^ 

Schnecke  12  und  Schneckenrad  13  nul 
=  60,   also    Übersetzung  =  i  :  12.  Mit! 

A.A. 1=1. 
60  3    2  6 

der    Spirale  v 


insgesamt   eine  feste  Übersetzung  von 
Das    Verhältnis    zwischen  Länge 


Wechsehädern  findet  man  dann  bei  der  ursprüngüchen 


tPERKSTATTSTECHNIK 
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lähme  der  Wechselräderübersetzung  i  :  i  durch  folgende 
!Jberlegung : 

Die  „Länge  der  Spirale"  wird  gekennzeichnet  durch  den 
Veg,  den  der  Tisch  bei  einer  Umdrehung  des  Werkstückes 
aacht.  Dreht  sich  das  Werkstück  einmal,  so  macht  der 
isch  also  einen  Weg  von  der  Abwälzungslänge  des  Zahn- 
^des  R.  Dieses  Zahnrad  macht  aber  hier  =  i  Umdrehung 

es  Werkstückes  X  Übersetzung  =  ^.  =  g  Um- 

5413 

Tehungen. 

Der  Tisch  macht  also  einen  Weg  von  6.5"  =  30"  bei 
Vechsehräderverhältnis  i  :  i. 

Z      Z  ' 
Das  Verhältnis  der  Wechsekäder  — «          ist  also  immer 

.  ^7  ^9 

ei  gegebener  Spirale : 

^6  . 
Z7 


30" 


Z9       Länge  der  Spirale  in  Zoll" 
'abei  faßt  man  entweder  Zähler  oder  Nenner  als  Treib- 
ider  auf,  was  davon  abhängt,  ob  man  von  der  Zahnstange 
1er  vom  Schneckenrad  ausgeht,  bzw.  Werkstückumdrehung 
ier  Tischbewegung  zur  Grundlage  nimmt. 
Konstruktionseinzelheiten  sind: 

I  Zahnstange  m  =  2  02 

I  Zahnrad  Zr  =20,  m  =  2,02 

I  Kegelrad  Z^  =  30 
1         „  Z5  =  20 


I  Kegelrad         Zi„=  24 

I  Z„=  18 

I  Schnecke  5-fach 

I  Schneckenrad  Zi3=  60,  m  =  2,5. 
Die  Zahnstange  muß  lang  genug  sein,  um  die  nötige 
Spirallange  auch  schleifen  zu  können,  i  m  Abwälzungslänge 
wird  wohl  für  jeden  Zweck  genügen.  Wechselräder  Schere  21 
und  Indexkurbel  wurden  von  einer  alten  Fräsbank  über- 
nommen. 

Das  Schneckenrad  13,  an  dem  eine  Teilscheibe  14  be- 
festigt ist,  sitzt  lose  auf  dem  Bolzen  15  der  mit  der  mit 
laufenden  Spindel  16  des  Rundschleifböckchens  17  fest 
verbunden  ist.  Das  Schneckenrad  nimmt  einen  an  dem  Bol- 
zen 15  befestigten,  in  die  Teilscheibe  14  greifenden  Stift  18 
mit  und  überträgt  so  über  den  Mitnehmer  20  die  Bewegung 
auf  die  Arbeitsspindel  des  Böckchens  bzw.  auf  das  Werk 
stuck  19.  Die  Teilung  des  Werkstückes  erfolgt  durch  Aus- 
losung des  Stiftes  aus  der  Teilscheibe  und  Drehung  um  den 
betreffenden  Teil,  worauf  wieder  Festsetzung  des  Stiftes 
erfolgt.  ^ 

Da  der  mitgelieferte  einfache  Teilapparat  außerdem 
unhandhch,  unpraktisch  und  so  schwer  war  daß  er  von' 
dem  jugendhchen  Bedienenden  der  Schleifmaschine  nicht 
allem  aufgebaut  werden  konnte,  so  war  bei  dem  häufig 
notigen  Umbau  hier  mit  ganz  einfachen,  billigen  Mitteln 
gleichzeitig  ein  weiterer  Vorteil  gewonnen 


HERSTELLUNG  GUSSEISERNER  KLÖTZCHEN. 

Von  Johann  Brandenberg  er,  Winterthur  (Schweiz). 

Oft  wird  an  einen  Betrieb  die  Aufgabe  gestellt,  genaue 
,  lötzchen  aus  Gußeisen  in  größeren  Losen  herzustellen, 
,  ad  ich  möchte  hier  ein  Beispiel  dafür  geben. 
I     Es  seien  1000  Klötzchen  von  Gußeisen  auszuführen, 
it  den  in  Fig.  i  enthaltenen  Maßen,  also  25  mm  hoch] 
•  mm  breit  und  15  mm  lang.  Ist  es  bekannt,  daß  sich  solche 
)se  immer  wiederholen,  so  wird  man  vorziehen,  das  zu 
arbeitende  Material  in  Stangenguß  geliefert  zu  erhalten, 
ungefährer  Länge  von  etwa  300  mm  und  in  der  Höhe  und 
•eite  mit  für  jede  Seite  etwa  2,5  mm  Bearbeitung,  also 
h  mit  30  mm  statt  25  mm  und  25  mm  statt  20  mm. 
I    Es  sind  folgende  Arbeiten  auszuführen: 
y  '     Arbeit     I  Bearbeiten  der  Fläche  a  am  Stabe 

b  „ 

"  "        >.      c    ,,  ,, 

d  „ 

"  ..  e  .. 


II 
III 
IV 

V 


Nachdem  alle  Stäbe  auf  einer  Seite  gefräst  sind,  wird 
folgendermaßen -verfahren,  um  genau  parallele  Flächen  zu 
erhalten. 

Man  legt  die  Stäbe  mit  den  bearbeiteten  Flächen  a 
nach  unten  in  die  Nuten  der  Vorrichtung  (Fig.  3  u.  4)  und 
druckt  mit  den  auf  beiden  Seiten  befindlichen  Schrauben 
die  beiden  jetzt  eingespannten  Stäbe  an  die  sich  in  der  Mitte 
durch  die  Vorrichtung  ziehende  Rippe. 
Um  die  Stäbe  genau  auf  die  gefrästen 
Flächen  drücken  zu   können,  müssen 
die  Schrauben  kräftig  gewählt,  vorn  ge- 
härtet und  an  der  Druckstelle  abge- 
rundet  sein.    Die  Rippe,   an  die  die 
-PsSh    "4:-:^     Stäbe    gedrückt   werden,    muß  nach 
innen  leicht  geneigt  sein  (2),  aber  genau 
der    Schraubenmitte     gegenüber  auf 


Fl».  1. 
lotz  aus  Gußeisen. 


w 


Fig.  2. 
Fräsen  der  Stäbe. 


Flg.  3  u.  4- 
Fräsvorrichtung. 


5  Fräst 

JA-- 

nrrnnnr 


Fig.  s-7.  Zerschneiden  der  Stäbe  in  Klötzclien. 


Bei  Arbeit  I  leistet  der  Maschinenschraubstock  sehr  gute 
^enste.  Es  werden  mindestens  3  solche  Stäbe  nebenein- 
^der  in  den  Schraubstock  gespannt,  und  bei  allen  Stäben 
<r  eine  Seite,  und  zwar  immer  die  gleiche  Seite,  mit  Stirn- 
f  ser  auf  Senkrechtfräsmaschine  oder  auf  Wagerechtfräs- 
i.schine  mit  Walzenfräser  gefräst  (Fig.  2). 
^;  Die  über  den  Schraubstock  hinausragenden  Teile  der 
-ibe  müssen  auf  gleich  hohen  Unterlagen  aufliegen,  damit 
i'-n  nicht  mangelhafte  Arbeit  erhält. 


einige  mm  Breite  gerade  verlaufen  (i),  wie  in  Fig.  3 
durch  Zahlen  i,  2  angedeutet  ist.  Dazu  muß  die^ Spann- 
stelle etwas  über  der  Mitte  des  Stabes  hegen.*  Nach 
vollendeter  Arbeit  II  folgen  III  u.  IV  auf  dem  Ma- 
schinenschraubstock mit  genau  winkligen  Backen.  Dabei 
müssen  die  gefrästen  Flächen  aneinander  anhegen  und  bei 
genügend  großem  Fräser  etwa  drei  solcher  Stäbe  aneinander 
angereiht  werden  und  so  bei  allen  in  Betracht  fallenden 
Stäben  für  Arbeit  III. 
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BERICHTE  DER  SCHRIFTLEITUNG. 


w  i.i:  ww\  A  I  1  s  i  i.i  II  vir. 

HC'O    HKKT  1(1, 


ArlH  it  l\'  wird  in  k'''"'  I"  i"  Siimc  diin  iiKi.'ftiln ' .  'im  niuü 
tiiibei  sehr  inil  gunuiic  Uiilcrla^klöl/e  Kcaclilet  werden,  auf  die 
die  l'"lilcl»e  b  zu  liegen  kommt,  um  l-läclie  d  zu  bearbeiten. 

Jetzt  sind  noch  aus  den  Stäben  Klötzchen  auf  eine 
bestimmte  Länge  abzuschneiden.  Zu  diesem  Zweck  fertigt 
man  ein  Werkzeug  an,  das  auf  einem  Dorn  auf  einer  Wage- 
reclitfräsmaschine  n>it  etwa  5  Scheibenfräsern  von  gleichem 
Durchmesser  und  etwa  4  mm  Breite,  je  nach  dem  zu  bear- 
beitenden Material  und  mit  der  Länge  der  Klötzchen  ent- 


s])rei  h<Miden  y\l)^landringen  beiiiit/.t^  wird  (Fig.  5  7).  Di 
Stäbe  »%verden  in  nacii  allen  Seiten  genau  gearbeitete,  ir 
Maschinenschraubstock  auswechselbare  Hacken  gespannl 
die  2  bis  3  Stäbe  aufnehmen,  so  daß  man  in  einem  Schnit 
etwa  12  Klötzchen  erhält. 

Es  eignet  sich  diese  Art  des  Abschneidens  sehr  für  größer 
Werkzeugmachereien  zur  Anfertigung  von  Messern  für  M« 
serköpfe,  wobei  aber  der  Stahl  in. längeren  Stangen  gehobe 
wird. 
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Schleifen  von  Präsern  für  das  Abwälzverfahren. 

lici   der  ViMwenduiiK   \ou  S(  Inuu  kenli  äsern    für  das 
Abwälzv erfahren  zeigti'  es  sich,  daü  die  so  i^cfrästcn  Räder 
zufriedenstellend    arbeiteten,    solange    es    sich    nicht  um 
beinahe    geräuschloses    Laufen    oder    um  allcrgünstigste 
l^raftübertragung  handelte.    Diese  Nachteile  wurden  erst 
offenbar,    als   die    Flugzcngfabri'kation    und    der  Kraft- 
wagenbau   reine    Massenfabrikation   wurden    und  gleich- 
zeitig an  ihre  Bestandteile  die  Anforderungen  von  Präzi- 
sionsarbeit gestellt  wurden.    Die  Fräser  für  das  Abwälz- 
verfahren   erhalten    bekanntermaßen    dieselbe  Zahnfoini 
wie  eine  gerade  Zahnstange,  wobei  die  Entstehung  der 
Zahnform    des   Rades  durch  gleichzeitige   Drehung  von 
Fräserkörper  und  Radkörper  ineinander  bewirkt  wird,  d.  h. 
es  ist  dieselbe  Bewegung,  als  ob  ein  Zahnrad  sich  in  einer 
gewöhnlichen  geraden  Zahnstange  abwälzen  würde.  Die 
Bedingungen  für  ein  genaues  und  ruhiges  Laufen  derartig 
hergestellter   Rädergetriebe  sind   vor  allem   ein  genaues 
fnnehaltcn  der  Maße  der  Fräserzähne  und  außerdem  eine 
vollständig  gleichförmige  Steigung,  weil  jede  Abweichung 
des  schneckenförmigen   Abwälzfräsers  von  der  richtigen 
Schraubenlinie  Ungenauigkeiten  in  den  damit  gefrästen 
Radzähnen  hervorrufen  muß.    Während  für  gewöhnliche 
Zwecke  die  mit  normal  genau  hergestellten  Fräsern  erzeug- 
ten Zahnräder  genügend  genau  sind,  muß  man  für  alle 
Zwecke,    wo    höchste   Genauigkeit  und 
ruhiges  Laufen'  verlangt  werden,  selbst 
die  kleinsten  Abweichungen  in  der  Form 
der   Zähne  des  Fräsers  und  seiner  Stei- 
gung beseitigen;  es  hat  sich  gezeigt,  daß 
man   die   Fräser   für   solche   Räder,  die 
\virklich    geräuschlos    und  gleichförmig 
laufen  sollen,  nach  dem  Härten  schleifen 
muß. 

Bekanntlich  verzieht  sich  jedes  Stahl- 
stück beim  Härten,  und  selbst  die  sorg- 
fältigste Härtetechnik  und  Formgebimg 
ist  nicht  imstande,  das  Verziehen  voll- 
ständig aufzuheben.  Besonders  in  diesen 
Fällen,  wo  es  sich  um  schneckenförmige 
Fräser  für  das  Abwälz  verfahren  handelt, 
erwies  es  sich  als  unmöglich,  einen  Fräser, 
der  bei  sorgfältigster  Kontrolle  vor  dem 
Härten  für  richtig  befunden  wurde,  nach 
dem  Härten  als  gleich  gut  zu  betrachten. 
Man  fand  heraus,  daß  sich  hauptsächlich 
Fehler  in  der  Steigung  infolge  Verziehens 
durch  das  Härten  zeigten,  und  ging  nun  daran,  durch  ' 
Schleifen  des  gehärteten  Fräsers  diese  Fehler  zu  beseitigen. 

Schleifen  schneckenförmiger  Fräser. 
Der  Arbeitsvorgang  für  das  Schleifen  der  Schnecken - 
fräser  besteht  darin,  daß  man  die  G^windeflanken  des 
Fräsers  mittels  Punkt-  oder  Linienberührung  des  Schleif- 
körpers auf  die  richtige  Form  schleift.  Dazu  sind  zwei 
Bewegungen  notwendig,  und  zwar  muß  die  Antriebspindel 
für  den  Schleifkörper  eine  hin-  und  hergehende  Bewegung 
erhalten,  genau  so  wie  die  Hu\terdrehvorrichtung  einer 
Drehbank  bei  gleichzeitiger  Drehung  des  Arbeitstückes. 


Die  Masdune,  die  zu  diesem  Zweck  gebaut  wurde  (I'ig.  i- 
hat  die  Form  einer  Drehbank,  deren  Support  sich  über  d 
ganze  Bettlänge  erstreckt.  Der  Fräser  ist  auf  einem  Dor 
zwischen  den  Spitzen  eingespannt  und  wiid  von  der  un 
laufenden  Spitze  mitgenommen.  Die  Schnecke  wii 
während  der  Drehung  durcli  die  Leitspindel  des  Ilaup 
Schlittens  an  dem  Schleifkörper  vorbeigeführt.  Der  Schlei 
körper  selbst  wiid  von  einer  besonderen  Vorrichtung  ang 
trieben  und  ist  auf  einem  Schlitten  befestigt,  der  eine  hi 
und  hergehende  Bewegung  reclitwinklig  zur  Bewegui 
des  Haupt.schUttens  besitzt,  so  daß  der  Schleifkörper  d( 
hinterdrehten  Flanken  des  Fräsers  folgen  kann.  Fig.  i- 
zeigen  die  3  Ansichten  der  Maschine.  Die  Hauptantrie 
Scheibe  A  auf  der  Welle  B  ist  in  dem  Ständer  der  Maschii 
gelagert.  Die  Welle  trägt  eine  Schnecke,  die  mit  de 
Schneckenrad  C  im  Eingriff  ist,  dessen  Nabe  beidersei 
soweit  herausragt,  daß  das  Rad  C  in  besonderen  Lage 
im  Maschinenständer  getragen  werden  kann,  so  daß 
sich,  imabhängig  von  der  Schlittenverschiebung,  in  ein 
bestimmten  Stellung  im  Bett  dreht.  Durch  die  Bobriu 
des  Rades  C  geht  eine  Welle  D  mit  Keil  und  Längsni 
die  an  der  Drehung  teilnimmt  und  gleichzeitig  eine  Läng 
bewegung  erhält.  Auf  der  linken  Seite  ist  die  Welle  D 
Lagern  E,  die  sich  auf  der  Unterseite  des  Hauptschlittc 
befinden,  gehalten,  so  daß  ihre  Längsbewegung  mit  jer 


Flg.  1-3.  Schleifmaschine 
für  Abwälzfräser. 


des  Schlittens  F  überein- 
stimmen muß.  Durch  den 
Triebling  G  wird  die  Be- 
wegung auf  das  Zahnrad  H 
übertragen,  das  auf  der 
Hauptspindel  I  aufgekeilt 
Ende   der    Hauptspindel  I 

schlössen,  deren  Mutter  K  in  dem  Hauptständer 
ISIaschine'  gelagert  ist.  Infolgedessen  wird  sich  be 
Drehung  der  Spindel  I  die  Leitspindel  in  dieser  M 
schrauben  und  der  Hauptschlitten  längs  des  Bette- 
Maschine   bewegt  werden 


ist.  An  das  rückwä 
ist  die  Leitspindel  J  < 
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])ic  hin-  und  hcrgfliciidu  Ouerbcwcg'ung  des  puer- 
sclUittens  für  den  Schleifkörper  wird  folgenderniaI3en  er- 
zeugt. Am  Ende  der  Hauptantriebswelle  B  iöt  ein  Trieb- 
ling  Laufgesetzt,  von  dem  der  Antrieb  durch  die  Stirnräder 
M,  N,  O  und  die  Kegelräder  P  und  Q  zu  einer  Exzenter- 
scheibe R  geleitet  wird.  Diese  führt  sich  in  einem  Schlitz  auf 
der  Unterseite  des  Querschlittens  S,  auf  dem  der  Schleif- 
körper D  gelagert  ist,  so  daß  bei  jeder  Umdrehung  der 
Exzenterscheibe  R  der  Schlitten  eine  hin-  und  hergehende 
Bewegung  erhält.  Durch  Einstellung  der  richtigen  Um. 
drehyngszahlen,  Übersetzungen  und  Exzenterscheiben  er- 
hält man  schließlich  eine  solche  Bewegung,  daß  der  Schleif- 
körper genau  der  Hinterdrehfläche  des  Schneckenfräsers 
folgt.  Der  Antrieb  des  Schleifkörpers  (Fig.  4)  erfolgt  durch 


Tig.  4.    Antrieb  des  Schleifkörpers. 


'  n  besonderen  Motor  A,  der  am  Maschinengestell  gelagert 
L.    Er  treibt  eine  Riemenscheibe  auf  der  Rückseite  der 
Maschine  und  zugleich  eine  Querwelle,  auf  der  eine  Scheibe 
an  der  Vorderseite  der  Maschine  sitzt.  Von  dieser  Scheibe 
it  eine  weitere  Riemen  Übertragung  zur  Scheibe  C  und 
I  dieser  auf  das  rückwärtige  Ende  der  Spindel  D  mittels 
■s  gewebten    Stoffriemens,  so  daß  die  Schleifspindel 
notwendige    Umfangsgeschwindigkeit    von    1500  m 
intl.  erhält. 

Bei  der  Kleinheit  des  Schleifkörpers,  der  großen  Um. 
■  liungszahl  und  der  verlangten  hohen  Genauigkeit  der 
j\rbeit   ist   es  notwendig,  den    Schleifkörper  bei  diesen 
\rnschinen  häufig  nachzuschleifen.     Um^  diese  Arbeit  zu 

erleichtern,  ist 
der  Schlcilkörper 
ähnlich    wie  die 

Schleifspindcln 
der  Innenschleif- 
maschinen be- 
sonders gelagert ; 
die  dazu  gehörige 
Spindel  ist  in 
Fig.  5  u.  6  wie- 
dergegeben. Die 

el  A  hat  am  rückwärtigen  Ende  eine  Zugschraube 
iner  Rändelmutter  B,  mit  der  man  den  Dorn  C,  der 
'chleifkörper  trägt,  rückwärts  in  seine  konische  Lauf- 
e  festzieht.  Gleichzeitig  zieht  die  Rändejmutter  B 
Antriebscheibe  D  auf  dem  konischen  Büchsenende 
5st,  Laufbüchse  A  läuft  in  Bronzebüchsen  E,  die  mit 
mer  Nachstellung  für  Abnutzung  ausgestattet  sind; 
iese  Büchsen  werden  beiderseits  in  der  Hauptbüchse  F 
'it  Hilfe  von  Überwurfmuttern  G  gesichert.    Auf  diese 


Fig.  5  u.  6.  Schleifspindellagerung. 


Weise  stellen  alle  Teile  eine  einzige  Lagerung  für  die  Lauf- 
büchse A  dar,  so  daß  man  wie  bei  den  Innenschleifspindehi 
den  ganzen  Körper  aus  der  Maschine  entfernen  und  auf  die 
Nachschleifvornchtung  l>ringen  kann.  Dazu  hat  man  nur 
auf  dem  Querschnitten  den  Lagerdeckel  durch  Lösen  der 
beiden  Flügelmuttern  E  zu  entfernen  bzw.  nach  Einlegen 
der  Spindel  den  Lagerdeckel  zu  befestigen,  worauf  man 
durch  die  Handkurbel  F  den  Schleifkörper  gegen  den 
Fräser  zustellen  kann. 

Beim  Schleifen  werden  zwei  verschiedene  Schleif- 
körper verwendet,  von  denen  der  eine  ein  gerader  Kegel - 
stumpf  ist,  während  der  zweite  kegelstum  pfföimig,  aber  mit 
einer  gekrümmten  Leitlinie  erzeugt  ist.  Das  Nachschleifen 
dieser  Schleifkörper  auf  genaues  Maß  und  genaue  Form 
war  die  schwierigste  Frage,  die  bei  dieser  Aufgabe  zu  lösen 
war.   Schließlich  blieb  man  bei  2  Arbeitsweisen,  von  denen 


Fig.  7. 


Nachschleifen  der  geraden  Kegelstumpfschlei fkörper 
in  der  Maschine. 


die  eine  für  die  geraden  kegelstum pfartigen  Körper,  imd  die 
andere  für  die  Formschleif  kör  per  zur  Verwendung  kam. 
Im  ersten  Fall  kann  das  Nachschleifen  in  der  Maschine 
selbst  in  der  Arbeitstellung  des  Schleifkörpers  erfolgen, 
während  bei  den   Formschleifkörpern  ein  Entfernen  aus 
der  Maschine  und  Einspannen  in  einer  besonderen  Schleif- 
vorrichtung nötig  ist.    In  Fig.  7  ist  die  erste  Nachschleif- 
vorrichtung in  der  Maschine  für  das  Nachschleifen  der  ge- 
raden Kegelstum  pfschleifkör per  abgebildet.   An  dem  Quer- 
schhtten   wird  zu  diesem  Zweck  eine  Platte  A  befestigt, 
deren  Oberfläche  genau  eben  gearbeitet    und  gegen  die 
Wagerechte  unter  demselben  Winkel  geneigt  ist,  den  die 
Seite  des  Kegelstumpfes  mit  der  Wagerechten  einschließt. 
Auf  der  Oberfläche  der  Platte  A  gleitet  eine  andere  Platte  C, 
die  eine  Stange  D  trägt,  an  deren  unterem  Ende  der  Dia- 
mant zum  Nachschleifen  des  Schleifkörpers  sich  befindet. 
Hierfür  ist  eine  Einstellschraube  E  mit  2  Einstellmuttern 
vorgesehen,  so  daß  man  die  Höhenstellung  der  Stange  D 
bzw.  des   Diamanten   gegenüber  dem    Schleifkörper  ein- 
und  feststellen  kann.  Außerdem  befindet  sich  in  der  Platte  A 
eine  Nut  von  der  Vorderkante  aus,  in  der  die  Stange  D, 
wenn  die  Platte  C  sich  bei  der  eigentlichen  Schleifarl>eit 
nach  rückwärts  bewegt,  gleitet.    Der  Vorteil  dieser  Ein- 
richtung besteht  darin,  daß  man  den  Schleifkörper  nach- 
schleifen kann,  ohne  ihn  aus  der  Maschine  zu  nehmen, 
ja  sogar,  ohne  die  Maschine  in  ihrer  Arbeit  zu  unterlirechen . 
In  Fig.  8  u.  9  ist  die  zweite  Nachschleifvorrichtung  ange- 
geben, auf  der  Schleifkörper  mit  gekrümmter  Um  fläche 
nachgesehliffen  werden.     Bei  der  als  Pantograph  ausge- 
bildeten Vorrichtung  wird  von  einer  Formplatte  C,  die  ent- 
sprechend der  Erzeugenden  des  Schleifkörpers  gefoimt  ist, 
der  Schleifkörper  1)  mit  einer  Übersetzung  von  3  :  i  durch 
den  Pantographen  auf  die  richtige  Form  geschliffen.  Selbst- 
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versländlicli  ist  das  eine  Ende  des  Pantographen  der 
Fühi-ungsstift,  der  an  der  Form  platte  entlang  geführt  wird, 
während  das  andere  Ende  des  Pantographen  von  der 
Diamantspitze  D  gebildet  wird.  Die  Übersetzung  ins  Kleine 

ist  gewählt  wor- 

„~  den,  damit  man 

A+Ä  JT*]n  bei  Herstellung 

'll  1     1. 1  ^       ^  der    Form  platte 

die  Herstellungs- 
fehler möglichst 
verringern  kann. 
Da  es  nun  not- 
wendig ist,  für 
eine  genaue  Über- 
setzung und  Wie- 
dergabe der  Form 
die  Stellung  der 

Diamantspitze 
gegenüber  dem 

Führungsstift 
immer  gleich  zu 
halten,  ist  ein 
besonderer  Füh- 
rungshebel E  vor- 
gesehen ,  der  beim 
notmalen  Schleifen  an  den  Stift  F  angelegt  ist  und  beim 
Schleifen  der  Spitze,  wenn  der  Führungsstift  des  Panto- 
graphen über  die  Kante  C  geht,  umgelegt  wird,  so  daß  er 
sich  an  den   Stift  G  anlegt.    Hernach  wird  die  Klemm - 


Flg.  8. 


Schleifvorrichtung  für  gekrümmte  Schleifkörper. 


ungenauen  Flankenwinkel  erzeugt,  und  verwendet  dazu 
gewöhnliche  Blechlehren,  die  man  an  die  Flanke  des  Fräsers 
anlegt.  Jede  Abweichimg  der  geschliffenen  Fläche  von  der 
Lehre  zeigt  sich  dann  durch  einen  Lichtspalt. 

Nach  Beendigung  der  Schleifarbeit  kommt  die  end- 
gültige Kontrolle  durch  Messung  der  Dicke  der  Fräser- 
zähne mit  Hilfe  einer  gewöhnlichen   Zahnmcßs(  liublehre 


Fig.  10.   Fühlhebelprüfapparat  für  Abwälzfräser 
mit  Schreibvorrichtung. 

und  gleichzeitig  eine  Kontrolle  der  Gleichmäßigkeit  der 
Steigung.  Dieses  wird  auf  eigene  Weisö  mittels  des  Gehörs 
schon  während  des  Schleifens  von  einem  geübten  Arbeiter 
erkannt,  da  das  Brummen  des  Schlejfkörpers  bei  gleich- 
förmiger Steigung  vollständig  gleichmäßig  ist,  wäh-rend 
jede  Abweichung  sich  durch  ein  anderes  Geräusch  erkennen 
läßt.  Ein  geübter  Arbeiter  kann  auf  diese  Weise  tatsächlich 
so  genau  urteilen,  daß  ein  derart  fertiggestellter  Schnecken- 
fräser auch  jede  Kontiolle  passieit. 

Es  sei  noch  erwähnt,  daß  Im  d^e  tatsächVche  Kon- 
trolle vor  der  Ablieferung  im  KontxoUraum  ein  eigener 
Fühlhebelappaiat  gebraucht  wird  ist, der  die  Abweichungen 
von  der  genauen  Steigung  beider  Flanken  auf  einem  ab- 
laufenden Papier stieifen  (Fig.io)  maßstabrichtig,  natürücb 
im  vergrößerten  Maßstab,  aufschreibt.  Diese  Kontroll- 
streifen bleiben  als  Zeugnisurkunden  in  der  Fabrik.  Ku. 


Fig.  9.   Scbleifvorrichlung  im  Betrieb. 

schraube  B  gelöst,  die  gesamte  Schleif spindel  A  mit  dem 
Schleifkörper  D  aus  der  Vorrichtung  herausgenommen 
und  wieder  in  die  Maschine  eingesetzt. 

Die  Maschine  ist  so  entworfen  worden,  daß  der  Scbleif- 
körper  über  den  ganzen  Fräser  wandert,  bis  er  aus  der 
letzten  Windung  herausgetreten  ist,  worauf  er  zurückge- 
zogen und  der  Schlitten  in  seine  Anfangstellung  zurückge- 
bracht wird ;  dann  wird  der  Schleifkörper  neu  zugestellt, 
imd  die  Arbeit  kann  von  neuem  beginnen.  Diese  Arbeit 
ist  ähnlich  vde  das  Gewindeschneiden,  doch  bat  man  bei 
dieser  besonderen  Schleifarbeit  so  feine  Späne,  bzw.  die 
Materialmenge,  die  wegzuscbleifen  ist,  ist  so  gering, 
daß  man  überaus  große  Sorgfalt  aufwenden  muß,  um  im 
richtigen  Augenblick  mit  dem  Schleifen  aufzuhören.  Beim 
Beginn  des  Schleifens  kann  man  noch  leicht  an  dei  Anlauf- 
farbe vom  Häi"ten  erkennen,  wie  weit  das  Schleifen  gediehen 
ist;  sobald  jedoch  einmal  der  ganze  Fräser  blank  geschliffen 
worden  ist,  muß  man  sorgfältig  mit  Lehren  arbeiten. 

Mau  hat  dabei  einmal  den  Flankenwinkel  nachzu- 
messen, weil  eine  Abnutzimg  des  Schleif  kör  pers  leicht  einen 


Druckrollentrieb. 

Zuschrift  sunt  Bericht  in  WT.  i  vom  i.  Januar  ip2u  auf  S. 

In  meiner  Werkstatt  wurde  ein  größerer  Versuch  mit 
einem  Druckrollenriementrieb  durchgeführt,  und  zwar  war 
ein  Elektromotor  auf  kürzesten  Achsenabstand  an  eme 
große  Antriebsch6ibe  herangebracht.    Nur  eine  DruckroUe 
drückte  gleichzeitig  den  Riemen  sowohl  auf  die  Riemenscheib<^ 
des  Motors  als  auch  auf  die  Antriebriemenscheibe.  Zwischen 
den  beiden  DruckroUen  hing  der  Riemen  frei  durch.  Bei 
geringen  Riemengeschwindigkeiten  arbeitete  der  Antrieb 
sehr  gut,  bei  größeren,  d.  h.  bei  der  üblichen  Riemenge 
schwindi'gkeit,  waren  jedoch  die  Stöße,  die  durch  die  gering«^ 
Dickenunterschiede   des   Riemens   hervorgerufen  wurde: 
bereits  so  stark,   daß  angenommen  werden  mußte,  da 
diese  Erschütterungen  auf  IMotor  und  Transmission  störender 
%\irken  würden  als  ein  großer  Riemenzug. 

Entsprechend  waren  die  Erfahrungen,  wenn  zwei  g- 
trennte  Druckrollen  vorgesehen  wurden,  sobald  man  größer 
Riemengeschwindigkeiten  anwandte.    Diese  auf  den  ersten 
Bück  nur  scheinbar  wertvolle  Erfindung  wurde  deshalb 
nicht  weiter  verfolgt. 

Dr.-Ing.  G.  Peiseler,  Leipzig. 
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Pörmgesenk  für  Sonderzahnräder 

Zahnräder  von  der  in  der  Fig.  i  u.  2  dargestellten  Form 
assen  sich  m  großen  Mengen  zweckmäß  g  Im  Gesenk  an 
fertigen.    Als  Ausgangsmaterial  dient  kalt  gewalztes  Stan' 
genmaterial,  das  ausgebohrt  und  in  Scheiben  von  den 


Fig.  1  u.  a.    Stahlscheibe  mit  im  Gesenk  gepreßten 
Treibzähnen. 

fg.  3  angegebenen  Abmessungen  abgeschnitten  wird  Nach- 
dem  die  Scheibenrohlinge  auf  Schmiedetemperatur  erhitzt 
worden  sind,  werden  die  Treibradzähne  A  und  B  (Fig  i  u  2) 
in  einer  Gesenkpresse  geformt,  die  hierzu  mit  besondereii 
Gesenken  E  u.  F  (Fig.  7)  ausgerüstet  ist.  Nach  dem  Preß- 
gang nehmen  die  Scheiben  die  Gestalt  der  Fig.  4  an  und 

werden   auf  vorge- 


T  i 


schriebene  Breite 
abgedreht.  Die  Sä- 
genzähne am  Um- 
fang werden  auf 
einem  Automaten 
eingefräst,  wobei  ein 
Formfräser  verwen- 
det wird,  der  zu- 
a„f  ^-       ,   .  .  .  gleich    fünf  Zähne 

auf  einmal  fräst.  Fig.  5  u.  6  geben  die  Hauptmaße  der 
fertig  bearbeiteten  Scheibe  wieder. 


Fig', 


3-  *•  Tis.  5  u.  6. 

Fig.  3-6.    Arbeitstufen  der  Scheibe. 


!  Die  Treibradzähne  A  u. 
1  besonderen     Gesenken  (Fig. 


iRe.  7. 


Gesenkpressp  für  Treibräder. 
WT.  1920. 


(Fig.  I  u.  2)  werden  in 
E    u.    F  geformt,  in 
die     die  zugehörige 
Innenverzahnung  ein- 
gefräst. ist.   Die  oberen 
und     unteren  Stößel 
L  u.  C  dienen  als  Ab- 
streifer für  die  oberen 
und  unteren  Gssenke 
und   sind  nachstellbar 
konstruiert.     Die  Ge- 
senke  E  u.   F  lassen 
sich    daher     an  den 
Stirnseiten  nachschlei- 
fen,  wenn  sich  deren 
Innenverzahnung  am 
Ende  so  abgenutzt  hat, 
daß    die  einwandfreie 
Herstellung  der  Treib- 
radzähne in  Frage  ge- 
stellt wird.    Die  Aus- 
gaben   für   neue  Ge- 
senke lassen  sich  auf 
diese  Weise  so  weit  wie 
möglich  verringern. 

Die  auf  Schmiede - 
temperatur  erhitzte 
Scheibe  A  (Fig.  7)  wird 
über  die  Führungs- 
stange B  geschoben, 
so   daß  sie   auf  dem 


des  Preßlhl  tte     f ^  ^^'^  Abwärtshub 

D  naJh  ahw  r  ^'^^^'^  «'^^  Stößel  C  und  Ausstoßstange 
Ken  M  W  T  f;  ""^^''^^  Führungsstange  B  durch  einen 
Keil  M  festgehalten  wird,  der  durch  Futter  J  und  Stößel  C 
hindurchgetrieben  ist.  Die  Abwärtsbewegung  des  Stößel  C 
im  Verein  mit  der  Scheibe  A  geschieht  unte^  der  Wirkung 
der  gespannten  Spiralfeder  H,  die  sich  einerseits  gegen  daf 
untere  Ende  der  Führungsstange,  anderseits  gegen  ein  durch 
Sobal^s  ^.b^^^f-^tößel  verbundenes  wfderlager  legt 

bpiralfeder  H  nach  unten  entspannen  und  dabei  den  Stößel 
mitnehmen  Beim  Abwärtsgang  des  Preßschhttens  nähern 
^ch  die  beiden  Gesenke  E.  u.  F  einander,  so  daß  die  sTheSe 
A  m  die  Gesenke  eingepreßt  und  die  Zähne  angeformt  wer- 

enS;n  soll!  r  ^."if  ^"^^^  "^eren  und  untreren  Stöße  - 
enden  sollen  Erschütterungen  beim  Anstoßen  der  Stößel 

d  e  Kor       K        ^""^^^^  Ansätzen  bringen,  bevor 

des  ^eß^Sm  ^         ^'i'"'  ^^-^  Aufwärtshub 

St  1  !.  """^^       Ausstoßstange  D  den  Stößel  C 

mit  nach  oben,  so  daß  er  das  Arbeitstück  A  von  der  Führungs- 
stange B  abstreift.  Damit  das  Arbeitstück  mcht  beim  Au  - 
wartshub  des  Preßschhttensim  Obergesenke  Estecken  bleibt, 
ist  der  obere  Auswerfer  K  so  angebracht,  daß  der  mit  dem 

das  Arh^^'t  L  gegen  K  prallt  und  dadurch 

das  Arbeitstuck  aus  dem  Gesenk  E  ausstößt.  Infolge  der 
genauen  Zentrierung  durch  die  Führungsstange  B  erfolgt  das 
deT^ScSbe    '  ^^^""^  vollkommen  zentrisch  zur  Bolrung 

nl.ft^''n  "'"x?'/      ^  ^^"^^"^  stählernen  Frosch- 

platten  O  u.  N  durch  Paßstifte  und  Kopfschrauben  be- 
festigt    Zur  Lagerung  des  unteren  Gesenkuntersatzes  dient 

vll  ^"^^^b^"  Obergesenk  steht  mit  dem 

Pießschhtten  m  Verbindung. 


Sonderwerkzeuge  für  Erzeugung  in  kleinen  Mengen. 

Vorrichtung  für  zwei  Frässchnitte  am  selben 
Arbeitstück. 
Fig  .3U.  4zeigeneineinfaches  Beispielf  m  ein  Spannfutter 
das  zwei   Frässchnitte  an  demselben  Arbeitstück  auszu- 
fuhren ermöghcht.    Das  Stück  besteht  aus  kaltgewalztem 
btahl  8  x19  mm.    Es  wird  auf  zweimal  die  Länge  des  fer- 
tigen Stückes  vermehrt  um  die  Stärke  der  Trennsäge  ab- 
geschmtten.     Nachdem  das  Arbeitstück  in  den  Sonder- 
schraubstock bei  A  eingespannt  worden  ist,  wird  die  mittlere 
Ausfräsung  hergestellt.     Während  das  so  vorbearbeitete 
leif  aus  der  Emspannung  A  herausgenommen  und  bei  B 
eingespannt  wird,  spannt  man  bei  A  ein  weiteres  Arbeit- 
stuck ein,  so  daß  nunmehr  bei  A  und  B  mehrere  Aibeits- 
gange  an  ein  und  demselben  Arbeitstück  erfolgen  können 
Bei  B  werden  die  äußeren  Ausfräsungen  an  der  gegenüber- 
hegenden Seite  des  Arbeitstückes  hergestellt,  zugleich  wird 
das  Arbeitstück  durch  die  Trennsäge  in  die  beiden  fertigen 
Stücke    zerlegt.  Die 
Einstellstifte  C  ermög- 
lichen   je    nach  ihrer 
Länge      das  Fräsen 
mehrerer  Arbeitstücke 
in  derselben  Einspan- 
nung. 

Bearbeitung  von 
zwei  Arbeitstücken 
in    einem  Arbeits- 
gang. 
Fig.  7  u.   8  ver- 
anschauhchen  eine 
Spannvorrichtung,  die 
zur    Bearbeitung  der 
beiden  Arbeitstücke  A         Fi».  1  u.  2.    Zu  fräsendes  Arbeitstück. 
und  B  (Fig.  5  u.  6)  in  Fig.3u.4.    Vorrichtung  für  zwei  Fräs- 

derselben  Emspannung  schnitte  am  selben  Arbeitstück. 

20 


Fig.  1  u.  2. 


Fig.  3. 
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Fig.  4. 
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Flir.  B  u.  e. 


inul  in  ein  und  demselben  Arbcilsgang  dient.  Das 
zu  bearbeitende  Material  besteht  aus  gewalztem  Stahl 
(6XIO  mm)  und  ist  so  der  Länge  nach  zugeschmttcn,  daß 
siih  A  und  B  mittels  Gruppcnfi  äser  gemeinsam  bearbeiten 
lassen.     Je  nach  den  zu  bearbeitenden  Mengen   kann  man 

zeitweise  Teil  A  zwcck- 
mäß.gerwcisc  allein 
anfertigen;  in  diesem 
Fall  braucht  das  Ma- 
terial nur  der  Länge 
dieses  Teils  entsprc- 
chcnd  zugeschnitten  zu 
werden.  Zur  Herstellung 
des  oberen  Einschnitts 
und  zum  Abschrägen 
am  Ende  dienen  als- 
dann dieselben  Fräser. 


FlB.  B  u.  6. 


Gleichzeitig  zu  fräsende 
Arbeitstücke. 

Fl».  7  u.  8.    Vorrichtung  für  gleichzeitiges 
Fräsen  von  zwei  Arbeitslücken. 


Uni  Versal  - 
bohr  Vorrichtung. 
Die  in  Fig.  I2  u.  13 
dargestellte  Bohrvor- 
richtung dient  zum 
Bohren  und  Nachreiben  der  Bohrungen  in  Radkörpern 
und  Riemenscheiben,  wie  sie  in  Fig.  9- 11  dargestellt  sind. 
Das  Arbeitstück  wird  zunächst  auf  der  Flächenschleilma- 
schine  an  den  Endflächen  parallel  geschliffen,  und  danach 

wird  das  Loch  gebohrt 

Hjt^  mim  ^^r— 


Fiff.  9-11.    Radkörper  und  Scheiben. 


Fl».  IS  u.  13.  BohrvorrichtuDg. 


TU] 


und    gerieben.  Die 
Zentrierung     des  Ar- 
beitstückes W  erfolgt 
hierbei  durch  einen  mit 
Kegelkopf  versehenen 
Zentrierdorn  F,  der  mit 
seinem  zylindrischen 
Zapfen    im  Zentrier- 
futter der  Grundp'atte 
geführt  wird.    Die  an 
der      Unterseite  der 
Klemmp'atten  vo'-- 
springenden    Stifte  D 
legen   das  Werkstück 
am    Umfang  seitlich 
fest,      während  die 
K'emmplatten  um  10 
mm   über   den  Rand 
des  Werkstücks  über- 
gieifen.    Die  mit  Ge- 
winde versehenen  Stell- 
bolzen E  lassen  sich 
der      Anzahl      bzw.      Dicke     des      Arbeitstücks  ent- 
sprechend    der     Höhe     nach     einstellen.      Nach  dem 
Einspannen  des  Werkstücks  wird  Zentrierdorn  F  herausge- 
nommen und  Deckel  G  geschlossen  und  verriegelt.  Das 
Werkstück  ist  dann  zum  Bohren  fertig.    Arbeitstücke  mit 
gioßer  Bohrlänge  werden  mit  einer  Reibahle  mit  Führungs- 
zapfen nachgerieben,  um  unbedingt  zylindrische  Bohrungen 
zu  erhalten;  die  Zentrierbüchse  in  der  Grundp'atte  dient 
dabei  dem  Führungszapfen  als  Führung.   Die  einzigen  losen 
Teile  der  Vorrichtung  sind  die  auswechselbaren  Führungs- 
büchsen.   Nach  beendeter  Herstellung  der  Bohrung  werden 
die  Werkstücke  auf  der  Leitspindeldrehbank  außen  fertig- 
gedreht, wobei  mehrere  Scheiben  zugleich  auf  einem  Dorn 
aufgenommen  werden  können. 

Vorrichtung  zum  Abbiegen  von  Drähten  ver- 
schiedener Längen  und  Durchmesser. 
Die  Biegevorrichtung  in  Fig.  16  dient  zum  Abbiegen 
der  Drähte  in  Fig.  14  u.  15,  die  in  Durchmessern  und  Längen 
voneinander  verschieden  sind.  Die  Drähte  werden  in  die 
Vorrichtung  eingelegt,  wobei  die  Längen  der  abzubiegenden 
Enden  durch  das  Anschlagstück  A  eingestellt  werden.  Beim 
Umlegen  des  Daumens  B  stößt  dieser  gegen  das  Anschlag- 


stück A,  so  daß  dieses,  da  es  drehbar  gelagert  ist,  seitlich 
abgeschwenkt  wird.  Soll  der  andere  Draht  abgebogen 
werden,  so  wird  die  Platte  C  durch  eine  andere  ersetzt,  die 
mit  einer  der  Stärke  des  Diahtes  entsprechenden  Rille 
versehen  ist.  Das  Anschlagstück. A  wird  um  180"  herum- 
gedreht, so  daß  das  andere  Ende  zur  Abgrenzung  der  Länge 
des  abzubiegenden  Drahtendes  dient. 

Vorrichtung  zum  gleichzeitigen  Fräsen  von 
Schlitzen  in  drei  verschiedenen  Bremsringen. 
Fig.  18  u.  19  stellen  eine  Fräsvorrichtung  dar,  mittels 

der  sich  gleichzeitig  die  Schlitze  von  6  mm  Breite  in  drei 

Spannbremsringe  G 

(Fig.  17)    von  ver-  Fi»,  le. 

schiedenen  Durch- 
messern einfräsen 
lassen.    In  den  Fi- 
guren ist  die  Lage 
der  zu  bearbeitenden 
Spannringe   in  der 
Vorrichtung  gestri- 
chelt eingezeichnet. 
Die  Ringe  legen  sich 
mit    ihren  inneren 
Verstärkungsansät- 
zen gegen  entspre- 
chende Flächen  des 
Keilblocks  A.  Die 
beiden  Zentrier- 
bolzen  B  legen 
gleichzeitig  den 
Bremsring  mit  dem 
kleinsten  Durch- 
messer  von  außen 
her  und  den  Spann- 
ring mit  dem  nächst 
größeren  Durch- 
messer   von  innen 
her  gegenüber  dem 
Keilblock    A  fest, 
ohne  daß  eine  Ver- 
stellung der  Bolzen 
zu   erfolgen  braucht 


 sT 

Flg.  14  u.  lö.    Zu  biegende  Drähte. 
Fl».  16.  Drahtbiegevorrichtung. 


Fl».  18. 


Fl».  19. 


t  
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Fl».  18  u.  19.  Fräsvorrichtung 
zum  gleichzeitigen  Schlitzen 
von  drei  verschieden  großen  Fl».  17.  Brems- 
Ringen.  ringschlitz. 


Der  dritte  Bremsring  mit  dem 
größten  Durchmesser  wird  durch  die  Bolzen  C  von  außen 
her  festgelegt.  Die  Klemmp'.atte  D  ist  lang  genug,  um  die 
Ringe  von  oben  her  sicher  einzuspannen.  Von  den 
kleinsten  Bremsringen  lassen  sich  in  einer  Aufspannung  6, 
von  den  größeren  Bremsringen  nur  4  zugleich  mit  Schhtzen 
versehen. 

Neue  D I  Nonnblätter. 
Entwürfe  neuer  Normblätter: 
Einspruchfrist:  15.  Juli  192O. 

D  I  Norm    36  (Entwurf  i): 

Zeichnungen.   Schnitte  und  Bruchlinien. 
D  I  Norm  236  Bl.  i  u.  2  (Entwurf  2): 

T-Nuten  für  Aufspannplatten. 
DI  Norm  237  (Entw^urf  2): 

V-Nuten  für  Aufspannplatten. 
D  I  Norm  322  (Entwurf  2): 

Schmierringe. 
D  I  Norm  353  (Entwurf  i) : 

Handgewindebohrer,  Röhrengewinde. 

DI  Norm  360  (Entwurf  i): 

Schneideisengewindebohrer.  Röhrenge- 
winde. 
D  I  Norm  363  (Entwurf  i): 

Handbackenbohrer,  Röhrengewinde. 
DI  Norm  406  Bl.  1-5  (Entw-urf  i): 

Zeichnungen,  Maßeintragung. 
D  I  Norm  407  (Entwurf  i): 

Ölgläser. 
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DI  Norm  432  Bl.  i  (Entwurf  i): 

Sicherungsscheiben  für  Schrauben. 
D  I  Norm  436  (Entwurf  i):  « 

Unterlegscheiben  für  Holzverbindungen 
DI  Norm  439  (Entwurf  i): 

Flache    Sechskantmuttern,    Metrisches  Ge- 
winde. 
DI  Norm  508  (Entwurf  i): 

T-Nutensteine. 
D  I  Norm  509  (Entwurf  i): 

Schraubenköpfe  für  T-  und  V-Nuten. 
D  I  Norm  512  (Entwurf  i): 

Maschinenbackenbohrer,  Röhrengewinde. 
Einsprüche  zu  richten   an   die   Geschäftstelle  des 
„Normenausschuß     der     Deutschen  Industrie" 
Berlin  NW.  7,  Sommer-Str.  4  a. 


Unterteilte  Fräswerkzeuge. 

Bekanntlich  arbeiten  Gruppenfräser  nur  dann  zuver- 
lässig,  wenn  die  einzelnen  Fräser  in  ihrer  Winkellage  so 
untereinander  versetzt  sind,  daß  die  Zähne  nacheinander 
zum  Schnitt  kommen.  Wenn  alle  Zähne  gleichzeitig  zum 
Schnitt  kommen  und  ebenso  gleichzeitig  den  Schnitt  be- 
enden, so  sind  Stöße  und  Erschütterungen  die  Fo'ge,  die 
Rattermarken  am  Arbeitstüdk  erzeugen. 

Aus  denselben  Gründen  empfiehlt  es  sich,  auch  Fräs^ 
Werkzeuge  mit  breiter  Fräsfläche  in  ähnhcher  Weise  zu 
unterteilen. 

Der  in  der  Abbildung  dargestellte  Fräser  der  Bilton 
Maschine  Tool  Co.,  Bridgeport,  Conn.,  ist  beispielsweise 


Aus  Teilen  zusammengesetzter  Fräser. 


in  Hälften  zerlegt,  die  derartig  gegeneinander  verdreht 
sind,  daß  die  auf  diese  Weise  gestaffelt  angeordneten  Zähne 
nacheinander  in  Tätigkeit  treten,  so  daß  der  eine  Zahn  zum 
Schnitt  kommt,  wenn  der  andere  im  Begriff  steht,  seinen 
Schnitt  zu  beenden.  Der  Fräser  ist  an  der  Trennungsstelle 
nicht  senkrecht  zur  Fräserachse,  sondern  unter  einem  Winkel 
schräg  abgeschnitten,  wie  aus  der  Figur  ersichtlich  ist, 
die  zeigt,  wie  ein  Winkelmaß  zwischen  beiden  Fräser- 
hälften angelegt  ist.  Hierdurch  erzielt  man  ein  Übereinander- 
greifen  der  Schneidkanten  an  der  Verbindungsstelle  der 
Hälften,  so  daß  die  Gratbildung  an  dieser  Stelle  bei  der 
Bearbeitung  vermieden  wird.  Durch  Unterteilung  eines 
Fräsers  in  zwei  Teile  lassen  sich  auch  die  beim  Härten 
auftretenden  inneren  Spannungen  herabsetzen.  Na. 


Einspannen  von  Werkstücken  im  Schraubstock. 

.  Fig.  I  veranschaulicht  das  übhche  Verfahren  zum  Ein 
spannen  im  Schraubstock  einer  Fräs-  oder  Hobelmaschine 
bei  solchen  Werkstücken,  deren  obere  Fläche  C  rechtwinklig 
zur  Käche  D  zu  bearbeiten  ist.    Durch  Zwischenspannen 
eines  Kundeisens  soll 
sich  die  zuerst  fertig 
bearbeitete  Fläche  D 
gegen    die'  festste- 
hende   Backe  des 
Schraubstocks  an- 
legen.   Da  die  In- 
nenfläche dieser 
Backe  rechtwinklig 
zum  Arbeitshub  des 
Schneidwerkzeugs 
steht,  läßt  sich  eine 
einwandfreie,  zur 
Fläche  D  rechtwinklige  Bearbeitung  der  Fläche  C  erzielen 
wenn  dafür  gesorgt   wird,  daß  das  Arbeitstück   gut  auf 
seiner  Unterlage  aufliegt.     Beim  Einspannen  des  Werk- 
stücks läßt  sich  diese  Vorbedingung  jedoch  schwer  erfüllen 
da  hierbei  infolge  der  Rollwirkung  des  Rundeisens  leicht  Ver- 
schiebungen des  Werkstücks  eintreten  können.  Dieser  Nach- 
teil läßt  sich  jedoch  durch  Verwendung  eines  Eisens  mit 
einem  in  Fig.  2  im  vergrößerten  Maßstab  gezeichneten  Quer- 
schmtt  vermeiden.   Dieses  Eisen  läßt  sich  leicht  aus  Rund- 
eisen  herstellen. 


^e- 1-  Flg.  2. 

Fig.  I.  Schraubstockeinspannung. 
Fig.  2.    Geeigneter  Querschnitt  für  die 
Beilagestange. 
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(*  bedeutet  Abbildungen  im  Text.) 

Fabrikorganisation. 

\r  ^n^^  .'■'^,!l*'Se  Schnittgeschwindigkeit. 
Von  Gaummtz  (Z.  f.  Maschb.  15.  III.  20  S.  75*).  Darstellung 
einer  iafel,  aus  der  der  Rlaschinenarbeiter  die  richtige  Rie- 
menlage  zur  Erreichung  der  gewünschten  Schnittgeschwin- 
digkeit ersehen  kann. 

Gasindustrie. 

.  ^^f..''  restlose  Gaserzeuger,  besonders 
mit  flüssigem  Schlack  enabstic-h.  Von  Her- 
manns (Z.  Ver.  deutsch.  Ing.  i.  V.  20  S.  351*).  Die  Bau- 
arten der  rostlqisen  Gaserzeuger  unterscheiden  sich  als 
Kiemgaserzeuger  mit  schmalräumiger  Vergasungskammer 
nach_  der  Bauart  von  Heller,  und  als  Großgaserzeuger  mit 
flüssigem  Abstich  der  Schlacken.  Diese  sind  besonders  für 
Ciie  Vergasung  feinkörniger  Abfallbrennstoffe  unter  Ver- 
meidung der  Staubentwicklung  durch  restlose  Vergasung 
des  mit  dem  Wind  in  den  Generator  eingeblasenen  Staubes 
geeignet.  Die  Anwendung  der  Tieftemperaturteer-Gewinnung 
soll  mit  angestrebt  werden. 

Die  Wirtschaftlichkeit  von  Gaserzeu- 
gungsanlagen  bei  Gewinnung  von  Urteer 
und  schwefelsaurem  Ammoniak.  Von  Roser 
(Stahl  u.  Eisen  18.  u.  25.  III.  20  S.  349*  u.  387*)  Preise  und 
Ausbeute  an  Nebenerzeugnissen  bei  Vergasung  von  Stein- 
kohlen,  Braunkohlenbriketts  und  Mischung  heider.  Wirt- 
schaftlichkeit der  Gaserzeugungsanlage  bei  Gewinnung  der 
Nebenerzeugnisse,  bei  Verwendung  des  Gases  zu  Heiz- 
zwecken und  Kraftzwecken.  Anwendungsmöglichkeit  der 
erzeugten  Gase  und  öle.  Hinweis  auf  die  große  Bedeutung 
der  Aufstellung  von  Nebenerzeugnis-Gewinnungsanlagen, 
insbesondere  für  die  Großindustrie. 

Da  uerbetriebsergeb  misse  im  Triga  s-V  e  r- 
fahren  mit  Gewinnung  von  Urteer  und  Am- 
moniak (Stahl  u.  Eisen  11.  III.  20  S.  366*).  Beim  Tri- 
gasverfahren  wird  durch  die  neuartige  Blascinrichtungen 
Wassergasi  erzeugt.  Das  Verfahren  hat  weiter  den  Vorzug, 
daß  neben  Ammoniak  auch  echter  Urteer  von  bester 
naphthalinfreier  Beschaffenhieit  gewonnen  wird.  Beschrei- 
bung des  Verfahrens,  Anlagen  und  Einrichtungen,  Betriebs- 
erge'bnisse. 


f)  Das  Verzeichnis  der  in  der  Zeitschriftenschau  bearbeiteten 
Zeitschriften  befindet  sich  in  Heft  I  auf  Seite  32. 
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Gießerei. 

( 'i  u  s  i  c  Ii  t  s  p  11  n  k  t  r  1)  e  i  der  Wahl  einer  F  o  r  m- 
III  .1  s  (•  h  i  n  0.  Von  Hoffmann  (Stahl  u.  Eisen  26.  II.  11. 
I.  IV.  20  S.  281*  II.  426*).  Die  ver,sch.icdcnen  Gtsichts- 
pimkte,  die  für  die  Auswahl  cinjer  Formmaschinc  maßKCihcnd 
.sind,  werden  an  Hand  eines  Einzelbeispieles  darKek-Rt, 
dann  für  das  Abformen  vcrscliicdener  (iegenstiindc  die 
iinlzbarkeit  einzelner  Maschinen  näher  zu  erläutern. 

Die  Eisen-  und  StahlRicßereien  der  Bir 
b  o  r  o  S  t  e  e  1  -  F  o  11  n  d  r  y  an  d  M  a  c  h  i  n  e 
n  i  r  d  s  b  o  r  o  ,  P  a.  (Stahl  u.  Eisen  i.  IV.  20 
Anschluß  an  eine  frühere  Veröffentlichung 
wie  die  von  vornherein  vorRC^ehencn  Erweiterungsplane 
entsprechend  den  AnforderunRon  infolse  des  Krieges  durch- 
aus planmäßig  ausgeführt  werden  konnten.  Annähen  über 
Walzcngießcrei,  Stahlgießerei.  Ausbau  von  .3  Martinofen, 
der  Trockenkammer,  der  Fnrmsan'danfbercitniiK  und  der 
("iraugießcrei. 

(Iber  das  Vergießen  von  E  1  c  k  t  r  o  n  m  e  t  a  1  I. 
Von  Thomas  (Stahl  und  Iviscn  26  II.  20  S.  290*).  Die  in 
der  Praxis  des  Leichtmetallgusses  bekannten  Schwiens- 
keiten  treten  beim  Vergießen  des  Elektronmctalls  in  erhöh- 
tem Maße  in  Erscheinung,  wegen  "des  erheblich  geringeren 
spezifiscl  en  Gewichtes,  und  aus  anderen  durch  die  chemi- 
schen Eigenschaften  des  Elektron  bedingten  Gründen.  Vor- 
läufig kommt  nur  das  Gießen  in  Formsand  in  Frage,  für  die 
nähere  Angaben  über  die  Aufbereitung  gesehen  werden. 
Hcr'^tellung  und  Brennen  der  Formen,  Einschmelzen  und 
Gießen  des  Metalls,  Bestoßen.  Putzen  und  Nacharbeiten, 
Festiskeits-  und  sonstige  physikalische  Eigenschaften. 

Herstellung  von  synthetischem  Guß  im 
Elektroofen  (Stahl  u.  Eisen  i.  IV.  20  S.  437*).  Inhalt 
siehe  Zcitschriftschi.  S.  254- 

Hebezeuge  und  Transportmittel. 

Die  e  r  w  e  n  d  u  n  g  von  Druckluft  für 
H  ü  t  t  c  n  w  e  r  k  s  k  r  a  n  e.  Von  Geitmann  (Stahl  u.  Eisen 
8.  IV.  20  S.  461*).  Für  die  stark  wechselnden  Beanspru- 
chungen, denen  die  Anlaß-,  Antriebs-  und  Bremseinrichtun- 
gen des  Hüttenwerkskranes  unterworfen  sind,  haben  sich  die 
elektrischen  Schaltungen  und  Steuerungen  noch  nicht,  ein- 
wandfrei bewährt.  Es  wird  deshalli  die  Verwendung  von 
Druckluft  als  Betriebsmittel  in  Vorsch.laR  gebracht  und 
verschiedene  Schalter  und  Bremsen  in  Ausführung  gezeigt. 

Die  Anwendung  des  elektrischen  Antrie- 
bes bei  einem  modernen  Gießkran.  (E.  T.  Z. 
:"),  IV.  20  S.  332*)  S'chaltplan  eines  elekrisch  betriebenen 
Gießkranes,  welcher  zeigen  soll,  in  welcher  V^'^eise  der  elek- 
trische Antrieb  eine  feine  und  weitgehende  Regulierung  zu- 
läßt. 

F  ö  r  d  e  r  g  u  r  t  e  .  Rollbahnen  und  ä  h'  n  1'  i  c  h'  e 
Beförderungsmittel.  Von  Raddatz  (Werkzeugm. 
10.  IV.  20  S.  15.^*).  Fördergurte  und  Rollbahnen  werden  in 
verscl-'iedcnen  Ausführungen  und  besonders  in  ihrer  An- 
wendung bei  der  Paketbeförderung  in  Hauptpostämtern 
dargestellt. 

Herstellungs-  und  Arbeitsverfahren. 

Fabrikation  von  Absperrschie'bern.  Von 
Hurtig  (Werzeugm.  20.  IV.  20  S.  I75*).  Beschreibung  der 
Aufspann-  und  Bearbeitungsvorrichtungen,  sowie  der  Be- 
arbeitungswerkzeuge. 

Kraftanlagen. 

tlber  d^e  Entgasung  des  Kesselspeise- 
wassers. Von  Jung  (Stahl  u.  Eisen  4.  HI-  20  S.  321*) 
An  Hand  von  mikrophotograph'schen  Aufnahmen  wird  der 
schädliche  Einfluß  von  gashaltigem  Speisewasser  auf  das 
Kesselmatcrial  gezeigt.  Es  wird  auf  die  Bedeutung  und  die 
geeigneten  Maßnahmen  zur  Erzielung  gasfreien  Speise- 
wassers hingewiesen. 

Materialkunde. 

Betrachtungen  über  Spar  m  et  alle.  Von 
Würth  (Stahl  u.  Eisen  i.  IV.  20  S.  421*).  Es  sol'en  die 
Einwirkungen  der  Rohstoffnot.  die  während  des  Krieges 
auf  die  Fertigung  einwirkte,  im  Rahmen  des  Betriebes  einer 
Maschinenfabrik  geschildert  werden,  und  welche  Mittel  und 
Wege  gefunden  wurden,  um  die  sich  ergebenden  Nachteile 
auf  das  geringste  Maß  herabzudrücken.  Weiter  wird  ge- 
zeigt, welche  Erfahrungen  mit  neuen  Rohstoffen  gemacht 
sind.' und  wieweit  diese"  Einfluß  auf  die  spätere  Herstellung 
haben.  Beispiele  werden  gebracht  aus  dem  Motor-  und 
Pumpenbau,  dem  Bau  von  Strahlapparaten  und  dem 
Heizungsbau.  (Forts,  folgt.) 

Die  Bearbeitung  von  schmiedbarem  Guß 
(Stahl  u.  Eisen  26.  II.  20  S.  209).  Zur  Klärung  der  Frage, 
ob  sich  Temperguß  mit  sehr  hoher  Zugfestigkeit  und  Deh- 
nung ebenso  leicht  bearbeiten  wie  solcher  mit  niedrigen 
Festigkeitseigenschaften  und  ob  die  Bearbeitung  von  nicht 
sehr  hochwertigem  Temperguß  mit  geringerer  Muhe  und 


größerer  Geschwindigkeit  vor  sich  gehen  kann,  wurden  Ver- 
suche durch  Aufschneiden  von  Gewinde  und  Bohrversuche 
angestellt,  die  ergaben,  daß  die  Festigkeitseigcnschraftcn  bei 
mittlerer  Geschwindigkeit  keinen  Einfluß  haben,  und  daß 
sieh  schmicdibarer  Tjuß  annähernd  gleich  leicht  bearbeiten 
läßt  wie  -Cirauguß,  wobei  der  erstere  die  doppelte  Zugfestig- 
keit vom  Grauguß  und  8  vH.  Dehnung  aufweist. 

Meßgeräte  und  Meßverfahren. 

S  c  h  n  i  1 1  d  r  u  c  k  111  e  s  s  e  r  für  .S  p  i  r  a  I  b  o  h  r  c  r. 
Von  Poliakoff  (Z.  f.  .Vlaschb.  ^S.  HI.  20  S.  77*).  Der  be- 
schriebene Schnittdruckmesscr  dient  zur  Prüfung  von  Bohr- 
rern  auf  einer  Drehbank,  um  Verdrehung  und  Schnittdruck 
verschiedener  Bohrer  bei  wechselnden  .Schnittgeschwindig- 
keiten, Vorschüben,  Werkstoffen,  Durchmessern  usw.  zu 
bestimmen. 

Metallbearbeitung. 

Der  deutschie  A  u  t  o  m  a  t  e  n  b  a  u.  Von  Kelle 
(IJhland  22.  IV.  20  S.  57*).  Für  die  Berechnung  der  Kur- 
ven werden  die  allgemein  gültigen  Tabellen  zunächst  aufge- 
stellt, um  dann  für  Einzelbeispiele  die  Kurven  zu  ent- 
wickeln. 

über  Einkauf  und  Prüfung  von  Feilen 
(Werkzeugm,  20.  IV.  20  S.  178*).  Bcschreiibung  einer  Feilen- 
prüfmaschine, bei  der  der  Prüfstab  auf  Rollen  gelagert  ist 
und  durch  ein  einheitliches  Gewicht  gegeri  die  Feile  ge- 
drückt wird.  Die  Ergebnisse  werden  in  Diagrammen  auf- 
gezeichnet. 


Über  die  Wirtschaftlichkeit  der  Späne- 
zerkleinerung. Von  Philipp  (Werkzeugm.  20.  IV.  20 
S.  171*).  Der  Vorteil,  der  in  der  Lagerung  und  des  Trans- 
portes zerkleinerter  Späne  liegt,  wird  geschildert  und  d'ie 
geeigneten  Maschinen  zur  Zerkleinerung  kurz  beschrieben. 

Technisches  Schulwesen. 

Darstellung  von  Schaubildern  nach  der 
Theorie  Deiningers  mit  Hilfe  eines  Schau- 
bildmaßstabes. Van  Rupprecht  (Z.  österr.  Ing.-  u, 
Arch.-Ver.  23.  IV,  20  S.  121*).  Darstellung  des  Schaubildes 
eines  Punktes,  einer  zur  .'^bszissenachse  parallelen  Geraden 
und  eines  Gegenstandes  mittels  des  Schaubildmaßstabes. 
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Klasse  47  b.    Nr.  319066. 


Segmentdru  cklager.  Aktien- 
gesellschaft Brown, 
Boveri  &  Cie.,  Baden, 
Schweiz. 
Die  Lagerausführung  .ge- 
stattet   die    Anwendung  der 
Ringschmierung   dadurch,  daß 
die  Tragsegmente    in  mit  Öl 
gefüllte    Taschen    des  Lagers 
gelegt  werden,  wo  sie  auch  im 
ruhenden  Zustande   ganz  oder 
teilweise  im  Öl  untertauchen. 


Klasse  470.    Nr.  319487. 

Ventillose   Pumpe,    insbesondere    zur  Förderur 
von  Schmieröl.    Deutsche  Motoren 
bau  -  Gesellschaft  m.  b.  H„  Berlin- 
Marienfelde, 

Die  zu  fördernde  Flüssigkeit  tritt  durch  seil- 
lich am  unteren  Teil  des  Pumpenzylinders  an 
geordnete  Öffnungen  unter  den  hohlen  Kolbe 
und  wird  durch  ihn  weitergeleitet,  wobei  ein' 
oder  mehrere  Bohrungen  von  sehr  geringem 
Querschnitt  im  Boden  des  Tauchkolbens  an- 
geordnet sind, 

Klasse  49  a.   Nr.  319  374- 


Stahlhalter.    Ernst  Ortwig, 
Cöln-Ehrenfeld, 

Die  Stähle  an  der  äußeren 
Planfläche  des  .Revolverkopfes 
sind  mit  besonderen  Fassungen 
mit  Öhr  in  senkrecht  zur  Plan- 
fläche durchgehenden  Schlitzen 
verschieb-  und  feststellbar  an- 
geordnet, wobei  der  das  Öhr  mit 
dem  Arbeitsstahl  in  Arbeits- 
stellung aufnehmende  Schlitz 
senkrecht  [zur^  Längsachse  des 
Stahlhalters  steht. 
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Ingenieur-Mechanik.  Lehrbuch  der  technischen  Mecha- 
^  ^^'^  vorwiegend  graphischer  Behandlung.  Vcn 
mt  Dr.-Ing.  Dr.  phil.  Heinz  Egerer,  i.  Bd.  Graphische  Sta- 
V  tik  starrer  Körper.  Julius  Springer,  Berlin  1919.  Preis 
K    geh.  M  14,—,  geb.  M  i6,_  -f  10  vH  Teuerung.- Zuschlag. 

Der  Verfasr er  bringt  zunächst  in  einer  Einleitung  einire-^enire 
vorbereitende  Bemerlaingen  über  Veki:oren,  nur  soviel,  als  rerade 
für  das  Verständnis  des  weiter  behandelten  Stoffes  notwendig  ist 
-  ^^'^^/«If  n^die  Statik  des  materiellen  Punktes,  allgemeine  Sätze 
der  Statik  starrer  Korper,  ebene  statische  Aufgaben,  dann  eine 
Betrachtung  Uber  das  Wesen  statischer  Aufgaben  und  schließlich 
im  letzten  Abschnitt  räumliche  statische  Aufgaben. 

Zahlreiche  Beispiele  und  Aufgaben,  von  denen  fast  jedem  Ab- 
schmtt  einige  angefugt  sind,  erläutern  die  theoretischen  Betrach- 
tungen und  bieten  dem  Leser  genug  Übungsstoff,  um  sich  auf  dem 
betreffenden  Gebiete  mcht  nur  formale  Kenntnisse,  sondern  C 
allem  das  notige  Zeug  zur  selbständigen  Beherrschung  des  Stcffes 
zu  verschaffen.  oi,v.iicb 

Die  Behandlung  geschieht,  wie  schon  der  Titel  sagt,  fast  durch- 
weg graphisch  Wo  kleinere  Rechnungen  nötig  wiren,  sind  sie 
grundsatzlich  ohne  höhere  Mathematik  durchgeführt.  Schwierigere 
f^ifl!.  ^"^.d"^ Statik,  in- besondere  alle  statisch  unbestimmten 
Aufgaben  die  ohne  Kenntnis  der  höheren  Mathematik  nicht  oder 
nur  unvollkommen  behandelt  werden  können,  sind  infolgedessen 
m  dem  vorliegenden  ersten  Band  nicht  enthalten  und  seilen  nach 
einer  Anlamdigung  des  Verfassers  im  Vorwort  später  in  einein 
zweiten  oder  dritten  Bande  Aufnahme  finden. 

Die  Darstellung  ist  ziemlich  klar  und  überzeugend  und  nimmt 
von  vornherein  —  eine  hervorzuhebende  Eigenart  des  Buches  _ 
besondere  Rucksicht  auf  solche  Punkte,  in' denen  sich  dem  Neuling 
erfahrungsgemäß  Schwierigkeiten  entgegenzustellen  pflegen.  Daß 
in  dem  Bestreben,  diese  Schwerigkeiten  zu  beheben,  der  Verfasser 

T'^f^K^i^'^'r  g^^i^-en  Breite  gezwungen  wird,  l-ann  man 
mm  mcht  ubel  nehmen. 

Dena  Vorwort  hat  der  Verfasser  eine  „Anleitung  zum  Studium 
des  Werkes  angeschlossen,  deren  Befolgung  auch  für  das  Studium 
anderer  Bucher  jedem  angehenden  Ingenieur  sehr  zu  raten  ist. 

Das  Buch  ist  vor  allem  den  Studierenden  der  Technischen 
Hochschulen  als  Hilfsbuch  neben  ihrem  eigentlichen  Hochschul- 
untemcht  zu  empfehlen;  es  wird  sich  aber  auch  darüber  hinaus 
unter  fertigen  Ingenieuren  manche  Freunde  erwerben. 

Dr.-Ing.  Hans    Polster,  Merseburg. 

Bild  und  Film  im  Dienste  der  Technik.  I.  Teil:  Betriebs- 
photographie.  Von  A.  Lassally.  Sammig.:  Enzyklopädie  * 
der  Photographie  Nr.  90.  Wilhelm  Knapp,  Halle  (Saale) 
1919-  Preis  geh.  M.  5,30,  geb.  M.  6,30. 

TT  u  -V.^^  für  den  Fabrikbesitzer  bzw 

l;at>rikleiter  bestimmt,  und  es  soll  ihm  Anhaltspunkte  für  die  Ein- 
richtung und  den  Ausbau  der  photographischen  Abteilung  ge- 
wahren Auch  für  jede  mittlere  und  kleinere  Fabrik  besteht  die 
Notwendigkeit,  photographische  Aufnahmen  ihrer  Erzeugnisse 
vornehmen  zu  können.  Das  voriiegende  Buch  ist  jedoch  nicht  nur 
lur  die  Leiter  und  Besitzer  von  Werken  wichtig,  sondern  es  ist 
auch  für  jeden  Ingenieur  wertvoll,  der  in  die  Lage  kommt,  photo- 
graphische Aufnahmen  für  industrielle  Zwecke  zu  veranlassen 
oaer  der  wegen  Fehlens  einer  besonderen  Stelle  hierfür  derartige 
Aufnahmen  selbst  als  Nebenbeschäftigung  machen  muß.  Dem  er- 
lahrenen  Industriephotographen  dürfte  das  Buch  wenig  Neues 
bieten,  doch  wird  er  es  als  erste  Zusammenfassung  seines  Sonder- 
gebietes gern  einmal  zur  Hand  nehmen. 

A  4.  -^f^  ^^'^^  behandelt  in  erster  Linie  die  Eigenheiten  der  in- 
austnellen  Photographie.  Auf  die  photochemischen  Vorgänge 
wird  nicht  naüer  eingegangen,  doch  wird  das  hauptsächlich  be- 
notigte photochemische  Material  kurz  besprochen.  Ebenso  wird  die 
uptik  nur  sehr  kurz  behandelt,  da  auch  diese  ein  allgemeineres 
photographisches  Gebiet  darstellt.  Wer  sich  auch  hierüber  näher 
unterrichten  will,  findet  reichliche  Literaturangaben  über  diese 
i  V  ^   t    j    ®     ^'■^^^^  benötigten  Kamerabauarten  sind  etwas 

I  eingeliender  beschrieben,  besonders  ist  auf  die  Punkte  hingewiesen 
,aut  die  beim  Einkauf  der  Apparate  zu  achten  ist.  Auch  auf  die  er- 
loraerlichen  Hilfsapparate  wie  Stative,  Verschlüsse  usw.  geht  das 
üuch  naher  ein. 

L«!  ^•^'■..^^^  Auswahl  des  Personals  einer  photographischen  Ab- 
lliT^A  1'^  '^^^^  beherzigenswerte  Hinweise.    Es  empfiehlt 

|Sicn  daß  der  für  die  eigentlichen  Aufnahmen  Bestimmte  aus  dem 
;  lecnnikerstande  hervorgegangen  sei,  da  ein  solcher  viel  eher  über 
aas  erforderhche  Verständnis,  für  technische  Aufnahmen  verfügt 
as  beispielsweise  ein  früherer  Porträtphotograph,  um  so  mehr, 
=113  dieser  auch  nicht  immer  die  nötigen  Erfahrungen  besitzt  die 


StSn^l  "i^gönstigen  photographischen  Verhältnisse  der  tech- 
nischen Aufnahmen  erfordern. 

Die  Aufnahme  selbst  ist  eingehend  besprochen.  Besonders 
gründlich  smd  die  elektrischen  Beleuchtungsmittel  beschrkben 
allerdings  wird  m  der  Praxis  wohl  meist  das  Blitzlicht  bevorzugt 
werden,  da  dieses  die  geringsten  Vorbereitungen  erfordert.  Der 
Verfasser  geht  auf  den  günstigsten  Standort  des  Apparates,  den 
Hintergrund,  den  Bildausschnitt,  die  Schärfe  usw.  näher  ein  und 
erläutert  die  Bedingungen  für  eine  gute  Aufnahme  an  Beispielen 
aus  der  Praxis    Auch  manchem  Praktiker  dürfte  es  erwünscht  sein 
alle  diese  Punkte,  die  er  manchmal  nur  unbewußt  berücksichtigte 
hier  zusammenhängend  behandelt  zu  sehen.  Der  Abschnitt  über  die 
weitere  Verarbeitung  der  Aufnahme,  wie  Entwickeln  der  Platte 
Anfertigen  der  Abzüge  usw.  bringt  keine  neuen  Gesichtspunkte' 
doch  durfte  manchmal  die'  hier  gegebene  Zusammenstellung  aller 
dafür  erforderhchen  Hilfsmittel  erwünscht  sein.     Der  Verfasser 
geht  an  dieser  Stelle  auch  auf  die  Organisation  einer  größeren  photo- 
graphischen Abteilung  ein  und  gibt  einige  Richtlinien  für  die  Anla-e 
von  Lichtbildersammlungen.  ° 
Der  Verwertung  der  Lichtbilder  ist  ein  besonderer  Abschnitt 
gewidmet.  Besonders  dürfte  hier  die  Verwertung  von  Lichtbildern 
im  eigenen  Betriebe  interessieren,  und  zwar  als  Meßbild,  als  Hilfs- 
mittel für  den  Konstrukteur,  als  Ergänzung  der  Betriebsanweisun- 
gen für  die  Werkstatt  usw. 

Als  Anlage  ist  ein  Abdruck  der  D  I  Norm  122  über  technische 
Photogramme,  Blattgrößen  und  Diapositivformate  nebst  Eriäute- 
rung  beigefügt. 

Die  flüssige  Schreibart  des  Verfassers  erieichtert  das  Lesen 
des  Buches,  doch  wäre  es  erwünscht,  daß  etwas  näher  auf  die  Fälle 
eingegangen  würde,  in  denen  mit  einfachsten  Hilfsmitteln  auch  unter 
ungunstigen  Verhältnissen  gute  Ergebnisse  erzielt  werden  sollen 
Es  sind  vielleicht  etwas  zu  einseitig  die  Bedürfnisse  der  Großfirmen 
berücksichtigt  worden,  für  die  photographische  Abteilungen  er- 
forderiich  sind,  die  mit  allen  Hilfsmitteln  der  Neuzeit  ausgerüstet 
■  R.  Thun. 

Die  Grundlagen  des  technischen  Denkens  und  der 
technischen  Wissenschaft.  Von  Th.  Janßen.  Julius 
Springer,  Berlin  1917.    Preis  geh.  M.  1,60. 

Der  Verfasser  hat  sich  nach  seiner  Vorrede  die  Aufgabe  ge- 
stellt, das  „Wesen  des  technischen  Denkens  und  seine  Grundlagen 
einer  Erörterung  zu  unterziehen",  sowie  „die  Allgemeinheit  über 
die  geistigen  Arbeitsmittel  der  Technik  aufzuklären".  Die  vor- 
liegende Schrift  kann  als  Bereicherung  dessen,  was  bisher  über 
das  Thema  ,, technisches  Denken"  gesagt  und  geschrieben  worden 
ist,  kaum  angesehen  werden,  insbesondere  muß  bezweifelt  werden 
daß  sie  geeignet  ist,  das  allgemeine  Verständnis  für  die  Grund- 
lagen des  technischen  Denkens  zu  fördern. 

Die  Darstellung  läßt  in  recht  erheblichem  Maße  begriffliche 
Klarheit  vermissen.  Der  Verfasser  ist  in  den,  allerdings  recht  ver- 
breiteten Fehler  verfallen,  mit  abstrakten  Begriffen  zu  arbeiten, 
ohne  eine  klare  Definition  der  von  ihm  verwendeten  Begriffe  zu 
geben,  ja  zum  Teil  werden  sogar  von  einem  Begriffe  verschiedene 
Definitionen  gegeben.  Hierfür  ein  Beispiel:  Im  ersten  Kapitel 
ist  der  Begriff  „Intelligenz"  gleich  dem  Begriff  „Vernunft"  gesetzt, 
wobei  beide  Begriffe  als  die  „geistige  Kraft"  des  Menschen  de- 
finiert werden,  worunter  man  sich  übrigens  schlechterdings  nichts 
vorstellen  kann.  Im  fünften  Kapitel  wird  jedoch  die  ,, Intelligenz" 
definiert  als  .,,gewissermaßen  die  Resultierende  aus  der  Vernunft 
oder  dem  Verstände  und  der  Phantasie".  Hier  ist  also  ,, Intelli- 
genz" etwas  anderes,  dagegen  ,, Vernunft"  dasselbe  wie  ,, Ver- 
stand";  was  aber  der  Verfasser  unter  diesen  beiden  Begriffen  ver- 
standen wissen  will,  erfährt  der  Leser  nicht. 

Auch  in  anderer  Hinsicht  läßt  die  Darstellung  viel  zu  wünschen 
übrig.  So  hätte  der  Verfasser,  um  allgemein  verständlich  zu  sein, 
in  weit  höherem  Maße,  als  es  geschehen  ist,  seine  meist  recht  ab- 
strakten Ausführungen  durch  anschauliche  Beispiele  dem  Ver- 
ständnisse näher  bringen  müssen. 

Was  den  Inhalt  der  Schrift  angeht,  so  macht  der  Verfasser 
den  Versuch,  die  philosophischen,  naturwissenschaftlichen  und 
volkswirtschaftlichen  Grundlagen  des  technischen  Denkens  und 
der  technischen  Wissenschaft  darzustellen.  Er  beginnt  seine  Aus- 
führungen mit  der  Behauptung,  daß  die  wissenschaftliche  Technik 
als  angewandte  Naturwissenschaft  ,,sich  von  vornherein  in  Gegen- 
satz stellt  zu  einer  philosophischen  Richtung,  welche  erklärt,  daß 
die  Welt  nur  Erscheinung,  nur  Vorstellung  sei,"  und  sagt  später, 
daß  es  eine  Grundlage  alles  technischen  Denkens  sei,  ,,daß  die 
Außenwelt  nicht  bloß  unsere  Vorstellung,  sondern  ein  unserem 
Erkennen  zugängliches  reales  Objekt  ist".  Diese  Behauptungen 
sind  denn  doch  recht  anfechtbar  und  geeignet,  die  Begriffe  in  be- 
denklicher Weise  zu  verwirren.  Der  Verfasser  übersieht  hierbei 
völlig  den  Unterschied  zwischen  philosophischer  und  naturwissen- 
schaftlicher Betrachtungsweise.  Er  zitiert  selbst  an  anderer  Stelle 
den  schönen  und  klaren  Ausspruch  von  Kirchhoff  über  die  Auf- 
gabe der  Mechanik,  der  für  die  ganze  Naturwissenschaft  Geltung 
hat,  wonach  diese  die  Aufgabe  hat,  die  Vorgänge  in  der  Natur 
,, vollständig  und  auf  die  einfachste  Weise  zu  beschreiben,  nicht 
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•>  „  Tir.irhon  ZU  ermitteln".  Die  Naturwissenschaft  hat  ihre 
wUircH  i  we  ^n"  U.r  gestellte.  Probleme  bis  auf  d  e 
H /rrh  dir  Frfahrung  gewonnenen  Grundgesetze  zurückgeführt 
J  t  also  z  B  e^n  mechanisches  Problem  auf  die  Grundgesetze  der 
Mechanik  die  Frage  nach  den  letzten  Ursachen  der  Dmge  berührt 
Mcchaniic  mc  1     b  Aufgabe  der  Philosophie.    Hierzu  ge- 

hö^r  auch  d  e  Frrgl  ob  die  Außenwelt  nur  unsere  Vorstellung 
Iact  ob  sie  dn  rca  es  Objekt  sei,  sie  ist  eine  rein  philo.soph.sche  und 
hat^t  der  Naturwissenschaft  und  daher  mit  der  wissenschaft- 

"nuihttt\'^ri]Ltk^L?n\s^^^^ 

find  ■  durch  Abstraktion  gewonnen".  Was  die  Entlehnung  eines 
Ro^riffs  Iiis  der  Natur  bedeuten  soll,  ist  nicht  recht  verstand  ich; 
?er^  Mensch  .  entiehnt"  seine  Begriffe  nicht,  sondern  bildet  sie 
n.TttMs  seines  Denkvermögens,  indem  er  aus  seiner  Erfahrung  ab- 
s"  ah  ertres  schcTnl  daß  der  Verfasser  mit  dem  «nWaren  Ausdru^^^^ 
entlehnen"  dasselbe  sagen  will,  da  er  an  anderer  Stel  e  behauptet 
daß  , Raum  und  Zeit  die  ersten  allgemeinen  Begrif  fe  sind  die 
unser  Verstand  aus  dem  Naturgeschehen  gebildet  hat  .  Der  Aul 
SneTedoTh  daß  Raum  und  Zeit  aus  der  Erfahrung  gewonnene 
Be«i"fe  sdcn  muß  entschieden  widersprochen  werden,  ebenso 
S  d"r  an  aAderer  Stelle  geäußerten,  daß  die  ..Kausalität  eine 
der  Erfahrung  geschöpfte  Anschauung"  sei.  Raum,  Ze  t  und 
Kausalität  sinS^vielmchr  die  Mittel  unserer  Erkenntnis,  sie  liegen^ 
ur^en  Ausdruck  von  Kant  zu  gebrauchen,  ..a  pnori  m  unserm 
B?wuß"sein":  denn  ohne  diese  Apriorität  wäre  der  Merisch  uber- 
haimt  nTcht  imstande,  irgend  etwas  zu  erkennen,  er  konnte  sich 
Jrine  vörstellTng  machen  und  folglich  auch  keine  Begriffe  bilden. 

Die    natunvissenschaftlichen    Grundlagen    des  technischen 
Denkens  und  der  technischen  Wissenschaft  sind       ^en  Darste^ 
luneen  des  Verfassers  etwas  zu  kurz  gekommen.    Er  besctiranKt 
skh  im  wesentlichen  auf  Definitionen  der  Begriffe  Materie.  Energie 
und  Trbeit  und  auf  die  Erwähnung  des  Energiegesetzes  und  des 
sogen.  Gesetzes  der  Richtung.    Hier  wäre  ein  et^^^  tieferes  Em- 
iehen auf  die  physikalischen  und  chemischen  Grundgesetze,  min- 
destens^hre  E^ähnung  am  Platze  gewesen.    Die  doch  immerhin 
fecht  wesentlichen  mathematischen  Grundlagen  der  technischen 
Wissenschaft  werden  vom  Verfasser  überhaupt  nicht  erwähnt^ 
Weiter  vermißt  man  eine  eingehende  Darlegung  des^  im 
Rahmen  des  vorliegenden  Themas  besonders  ^^.^htigen  Unter- 
schiedes Aschen  technischem  und  rein  begrifflichem  Denken, 
ä  VerfasTr  envähnt  wohl  einmal,  daß  „Zielstrebigkeit  und  Zweck- 
mäßigkeit mit  allem  technischen  Denken  untrennbar  verbunden 
2  und  hSrin  ein  Vorzug  vor  dem  rein  begrifüichen  Denken 
We    Dies  ?st  aber  durchaus  nicht  der  wesentliche  Unterschied 
def  beiden  Denkarten,  ja  ist  nicht  einmal  richtig,  denn  Zie  e  und 
Zwecke  verfolgt  auch  dis  rein  begriffliche  Denken  wie  überhaupt 
fede  menschliche  Tätigkeit.     Der  Hauptvorzug  des  technischen 
DenkSs  gegenüber  dem  rein  begrifflichen  liegt  vielmehr  darin 
daß  es  die  Methoden  der  exakten  Wissenschaften  anwendet  daß 
es  einzig  und  allein  auf  der  Erfahrung  aufl^aut  und  spekulatwe 
Methoden  von  sich  weist.   Dieser  Vorzug  des  technischen  Denkens 
^t  es  besonders,  der  der  Forderung,  daß  dem  Techniker  und  damit 
^^r^  t^rhnischen  Denken  in  weit  höherem  Maße,  als  es  bisher  ge- 
Shen  "t  S^^^^^^  Leben  und  m  der  Verwaltung 

zugebilügt  werde.  Berechtigung  gibt.  ■no^ef^nnina 
Einen  verhältnismäßig  breiten  Raum  nimint  die  Darstellung 
der  vSkswirtschaftlichen  Grundlagen  des  technischen  Denkens 
efn  Der  Verfasser  gibt  hier  zunächst  Definitionen  der  aUgememen 
Segriffe  der  Volkswirtschaftslehre  und  sodann  eine  Darstellung 
der  Elemente  der  GüterhersteUung,  der  sogen.  Produktionsfaktoren. 
Ss  soldie  bezeichnet  er  Materie,  Energie  und  InteUigenz.  im 
Gegensatz  zur  schulmäßigen  Darstellung  der  Volkswirtschafts- 
Se  die  seit  Adam  Smith  gewöhnlich  Natur.  Arbeit  und  Kapital 
als  Produktionsfaktoren  anführt.  ttt...^^  f,-,^  Af^-n 

Natur  und  Materie  sind  hierbei  verschiedene  Worte  für  den 
gleichen  Begriff.  In  der  Auffassung,  daß  ^ie  Energie  und  mcht^^^^ 
Arbeit  als  Produktionsfaktor  wesenthch  ist.  ist  dem  Verfasser 
^^zu  timäen.  jedoch  ist  seine  .Beweisführung  unUar^  Er  hatt^ 
hier  von  der  menschlichen  Arbeit  ausgehen  und  besonders  auf  den 
wesentUcSen  Unterschied  z^vnschen  -phänischer  und  ph^.i^k. 
bischer  Arbeit  des  Menschen  hinweisen  soUen.  Ein  Beispiel  mag 
l^^s  erläutern.  Wenn  der  Mensch  eine  Last  mit  ausgestrecktem 
S  hält,  so  leistet  er  keine  mechanische  Arbeit  wohl  aber  physio- 
io^che;  hierbei  wird  infolge  der  Beanspruchung  der  Muskehi 
ESer5e  verbraucht,  und  zwar  chemische  Energie,  die  durch  Nah- 
rungsaufnahme ersetzt  werden  muß,  der  Energieverbrauch  tritt 
Xo  ^s-irtschafthch  in  Erscheinung,  ohne  daß  ^vl^tschafthch  wert- 
bie  Arbeit  geleistet  worden  ist.  Auf  derartigen  Überlegungen 
Shen  die  Bestrebungen,  mechanische  Arbeit  des  Menschen  mit 
mö-'üchst  geringem  Energieauf^vand  zu  erzielen,  sie  sind  em  wesent- 
Ucher  BeslndteU  der  Lehre  der  wissenschaftlichen  Betnebsfuhrung 
des  sogen.  Taylor-Svstems  und  der  neuen  Wissenschaft  der 
pfychotechnik.  Der  Verfasser  hat  es  leider  unterlassen,  anf  diese 
Bestrebungen,  die  volksNvirtschaftHch  von  außerordentbcher  Trag- 
weite sind,  auch  nur  hinzuweisen. 

Die  menschliche  InteUigenz   als  Produktionsfaktor  zu  be- 
zeichnen, erscheint  dagegen  bedenklich.    Die  InteUigenz  ist  das. 
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was  alle  menschliche  Tätigkeit  leitet,  also  auch  die  Güterher- 
stellung, in  welchem  Falle  sie  sich  der  Produktionsfaktoren  als 
der  von  außen  gegebenen  Mittel  bedient,  sie  kann  daher  nicht 
selbst  als  Produktionsfaktor  angesehen  werden. 

Nach  einer  kurzen  Darstellung  der  Entwickelung  der  Technik 
schließt  die  Schrift  mit  einer  Schlußbetrachtung,  in  der  der  Ver- 
fasser vor  allzu  weit  getriebener  Spezialisierung  der  einzelnen 
Zweige  der  technischen  Wissenschaft  warnt  und  zu  größerer  Pflege 
der  aUgemeinen  Grundlagen  mahnt  sowie  die  Forderung  aus- 
spricht, daß  das  technische  Denken  mehr  als  bisher  in  die  Fuhrung 
des  öffentlichen  Lebens  und  in  die  Verwaltung  eindringe. 

Fritz  Werner  jun. 

Die    moderne    Vorkalkulation    in  Maschinenfabriken. 
Handbuch  zur  Berechnung  der  Bearbeilung.szeiten  an  Werk- 
zeugmaschinen auf  Grund  der  I^ufzeitberechnung  nach  mo- 
dernen Durchschnittswerten.    Von  M   Siegerist  u.  F.  Bork. 
4.  Aufl.   M.  Krayn,  Berlin  1919-    Preis  geb.  M.  7,50 
Das  bereits  rühmlich' bekannte  Handbuch  liegt  nunmehr  in 
vierter  vermehrter  und  verbesserter  Auflat  e  vor.    An  der  Eintei- 
lung des  Inlialts  hat  sich  gegenüber  den  früheien  Auflat-en  nichts 
geändert;  es  werden  in  neun  Kapiteln  die  Kalkulationen  an  den 
verschiedenen   WerkzeuKmaschinen   besprochen,   und   in  einem 
zehnten  Kapitel  wird  ein  praldisches  Beispiel  von  Anfang  bi-,  zu 
Ende  durch'.?erechnet.  _  ,     t,    ,      a  u 

W ün'^ che ns wert  wäre  die  Erweiterung  des  Buches  durch  ein 
besonderes  Kapitel  über  die  Vorkalkulation  von  Schlosser-  und. 
Monta-earbeiten.  'Gerade  hier  liegt  doch  die  schwächste  Seite 
aller  Äkkoidbestimmun^en,  und  sehr  erhebliche  Lr^lmsummen 
bleiben  deshalb  tatsächlich  der  Vorausbestimmung  und  nachträg- 
liehen  Kontrolle  entzogen  Zwar  fehlen  bisher  noch  genaue  Be- 
rechnun'-sverfahren  ffir  die  meisten  Handarbeiten;  an  ihre  Stelle 
müssen  dann  eben  durch  Becbachtun?  oCer  Nachkalkulation  er- 
mittelte Werte,  in  geeigneter  Weise  statistisch  zusammengefaßt 
treten  und  als  Unterla-e  für  die  Akkordbestimraung  dienen-  Bei 
der  Zerlegung  der  Schlosser-  und  Monlaqearbeiten  m  ihre  Elemente 
findet  m^n  so  viele  immer  «riederkehrende  Teilarbeiten,  wie  Lociier 
mit  Gewinde  versehen,  aufieiben,  Flächen  aufschabeii,  Lat'ci  ein- 
schaben  Schiauben  und  Bolzen  einziehen  usw.,  daß  es  sich  verlohnt 
die  dafür  aufgewandten  Zeiten  nach  Arten  der  Arbeiten  getrennt 
zu  sammeln  und  daraus  Regeln  abzuleiten-  .Ebenso,  wie  d  e  Ver- 
fasser  sich  ein  Verdienst  erworben  habe  11  mit  der  Veröffentlichung 
der  Tafeln  für  Auf spannzeiten  auf  Werkzeugmaschinen,  die  dod» 
auch  auf  empirischem  Wese  entstanden  siiid,  wurden  sie  die  Fach- 
welt zu  großem  Dank  verpflichten,  wenn  sie  auch  für  die  Eleniente 
der  Schlosser-  und  Montagearbeiten  praktisch  bewährte  Unter- 
la^en  bnngen  würden.  Solche  Unterlagen  gibt  es  heute  schon  ^ 
nicht  unbeträchtlicher  Zahl;  sie  werden  al^r  leider  von  den  »Ij 
Seilenden   Firmen  als  wichtiges   Geschäftsgeheimnis  angstlu* 

^^^"soli  das  Buch  für  den  Kalkulator  nicht  nur  ein  Handbucll. 
sondern  auch  ein  zu  selbständigem  Denken  und  Forschen  anre^- 
des  Lehrbuch  werden,  so  wäre  es  notig,  die  a  gemeinen  Begr^ 
Grundregeln  und  Gesichtspunkte  der  Vorkalkulatio^n,  die  )^ 
nur  kurz  erwähnt  und  im  ganzen  Buch  zerstreut  sind,  ausführlich« 
und  unter  Berücksichtigung  der  wichtigsten  neueren  Veroffe«*- 
lichungen  anderer  Verfasser  in  einem  besoiideren  KaP^f  ^j^J»; 
handeln.    Es  wäre  darauf  hinzuweis  en,  daß  che  zur  A^.rka  kulaj^ 
aufgewandte  Zeit  und  Mühe  in  einem  gesunden  Verhältnis  ste 
soU  zu  dem  Produkt  aus  Akkordpreis  mal  Stuckzahl  und  zu  ö 
erzielbaren  wirtschaftiichen  Erfolg^  und  daß  aus  diesem 
ganz  verschieden  vorgegan-en  werden  muß,  3^^^^^^d^°^t^  Vä^e 
um  Einzel-,  Reihen-  oder  Massenanfertigung  handelt.   Es  wart 
erläutern  daß  es  Betriebe  und  Bearbeitungsarten  gibt,  für  die 
der  Vorkalk^ilation  in  erster  Linie  der  Gesichtspunkt  maßgel 
ist,  die  Werkzeugschneide  möghchst  lange  scharf      galten,  an 
VeAältnisse  zwingen,  die  höchste  erreichbare  Kraftersi^ms 
den  Vordergrund  zu  rücken.    Die  ^"'^^.^"ve^— 
tungszeit  aus  Schnittzeit  und  Zuschlagszelten  (^o^  Verfes 
unproduktive  oder  tote  Zeiten"  genannt),  welch  lel:rtere  wi 
zerfallen  in  „einmalige"  und  „wiederholte  Zuschlagszeiten 
t^sser  als  durch  weitschweifige  Erläuterungen  analytisch  durcl 
Gleichungen  ^ 
n  •  t  =  n  •  a  +  b    und  t  =  a  -f  - 

und  ihre  zeichnerische  Darstellung  erklärt,  wobei  sich  der  d« 
^e  Verme^ng  der  Stückzahl  n  erzielbare  Vorteil  besonde^  nl 
zeugend  darlegen  läßt.    Endlich  wäre  es  ^f^^ bracht  dem 
tischen  Kalkulator  Winke  zu  geben,  vnp  er  sich  das  Handxveri 
seiner  Tätigkeit  z^veckmäßig  anlegt,  .^^^e^^^' /f-/^  °  ri^^J 
bilder  anfertigt,  und  welche  Arbeitsteilung  im  Vorkalkulataons^ 

zu  empfehlen  ist.  ,  -     j      A^-m  «p« 

Ein  weiterer  Wunsch  an  die  Vei^a=ser  wäre  .der  dem  ne, 
fundenen  „Rechen=chieber  Frie  drich-,Hippler      )  aufmertoa 
Beachtung  zu  schenken  und  ihn  praktisch  zu  ^^fl^^l'J^'^ 
das  erfüllt,  was  seine  Erfinder  von  ihm  erwarten,  wurde  er  oa. 


*)  Siehe  WT.  3  von  Jahrg.  I920,"S.  81. 
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wichtigste,  unentbehrlichste  Hilfsmittel  des  Vorkalkulators  werden 
und  verdiente  deshalb  in  jedem  Werk  über  Vorkalkulation  ausführ- 
uche  Behandlung. 

Der  unzweifelhaft  feststehende  Wert  des  Buches  von  Si  e  g  e  r  is  t 
-u.  Bork  soll  durch  vorstehende  Äußerungen  in  keiner  Weise  ver- 
kleinert werden.  Es  lag  mir  nur  daran,  Anregungen  zu  seiner  wei- 
teren Vervo  llkommnung  zu  geben,  Amegungen,  die  vielleicht  te- 
legenthch  der  wohl  bald  erforderlich  werdenden  fünften  Auflage 
Zu  berücksichtigen  wären.  , 

Wilhelm  O.  Mueller. 
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Antwort  2  zu  Frage  29  in  WT.  9. 
5.  Arbeitsweise.    Eine  andere  Arbeitsweise,  einen 
Hobelm  aschinen  köpf  von  Hand  zu  teilen,  zeigt  Fig.  3,  unter 
der  Annahme,  daß  keinerlei  Teilkopf  vorhanden  ist.  Zu 
l|  dem  Zweck  wird  eine  lange,  an  einem  Ende  angespitzte 
'  Stange  A  mit  dem  anderen  Ende  in  der  Messerklappe  fest- 
gespannt.  Die  Messerklappe  wird  auf  der  einen  Seite  durch 
einen  Keil  festgezogen,  um  jeden  toten  Gang  zu  beseitigen. 
I  Der  Messerkopf  selbst  soll  so  weit  angezogen  werden,  daß 
I  man  ihn  gerade  noch  drehen  kann.    Irgend  ein  glattes,'  aus- 
getrocknetes hartes  Holzbrett,  das  groß  genug  ist,  um  einen 
Winkel  von  60»  zu  bestreichen,  wird  über  den  oberen  Teil 
des  Hobelständers  gespannt.    Zwei  kleinere  Bretter  werden 
am  Ende  des  Querbalkens  befestigt,  wie  bei  Bund  C ersicht- 
lich ist.    Auf  dem  ersten  Brett  wird  mit  der  Stange  A  dee 
Kreisbogen  DE  angerissen,  auf  den  Brettern  B  und  C  dir 


Flg.  3.   Teilung  mittels  Zirkels 

|Bogen  F  und  G.  Die  Entfernung  von  F  nach  G  wird  mittels 
'eines  Stangenzirkels  auf  irgend  eine  ebene  Fläche  über- 
tragen, z.  B.  auf  den  Hobelmaschinentisch,  und  wird  hal- 
biert, um  den  Radius  des  Bogens  DE  zu  finden.  Dieser 
Radius  wird  dann  zum  Anzeichnen  der  Sehne  DE,  die  60'' 
äntspricht,  auf  dem  oberen  Brett  am  Hobelständer  verwen- 
det. Dieser  60 »-Bogen  wird  dann  in  Teile  von  30",  15 0 
;usw.  geteilt,  bis  man  eine  Unterteilung  von  i»  erhält.  '  Das 
ikann  mit  Hilfe  eines  kleinen  Stangenzirkels  und  den  ge- 
iwöhnlichen  Zeicheninstrum enten  leicht  gemacht  werden. 
Ein  kleiner  Block  H  wird  am  Querschlitten  der  Hobelma- 
schine festgespannt  und  dient  als  Führung  beim  Anreißen 


der  Teilstriche,  da  die  Spitze  der  Stange  A  genau  auf  die 
I  «-Teilstriche  eingestellt  wird.  Diese  Aibeitsweise  kann 
auch  verwendet  werden,  um  Teilungen  von  mehr  als  60» 
herzustellen. 

6.  Arbeitsweise.  Der  Messerkopf  einer  Hobehna- 
schine  von  1000  mm  Durchgang  kann  in  einer  Drehbank 
geteilt  werden,  deren  Schalträder  jedoch  eines  enthalten 
müssen,  das  als  letztes  Rad  der  Übersetzung  360  Zähne 
einen  bestimmten  festen  Punkt  für  jede  volle  Umdrehung 
der  Maschinenspindel  passieren  läßt.  Bei  einer  Drehbank, 
die  nur  einen  einfachen  Rädersatz  hat,  bei  der  Spindel-  und 
Bolzenräder  im  Verhältnis  i  :  i  laufen,  kanp  die  in  Fig.  4 
abgebildete  Arbeitsweise  Platz  greifen. 

Ein  Rad  mit  90  Zähnen  auf  dem  Bolzen  der  Tasche 
gr  eit  in  ein  30  Zähne-Rad  am  Leerbolzen,  so  daß  das  Leer- 
rad für  jede  Umdrehung  der  Spindel  drei  Umdrehungen 
macht,  wobei  natürlich  jedes  Räderpaar  mit  einer  Über- 


Spindelrad 


30Zähne 


tVlnkeleisen 


■*•  Flg-.  5. 

Fis.  4  u.  6.  Teilung  mittels  Wechselräder  in  der  Drehbank. 

Setzung  3  :  i  verwendet  werden  kann.  Wenn  man  nun  ein 
weiteres  Rad  mit  120  Zähnen  mit  dem  30  Zähne-Rad  zu- 
sammenspannt, so  ist  dieses  Rad,  da  es  3  mal  so  viel  Um- 
drehungen  wie  die  Spindel  macht,  gleichwertig  mit  einem 
Rad  von  360  Zähnen,  die  während  einer  Umdrehung  der 
Spindel  an  einem  bestimmten  Punkt  des  Umfanges  voi bei- 
kommen. Das  würde  bedeviten,  daß  man  zwei  große  Räder, 
die  infolge  ihrer  Abmessungen  unter  den  Schalträdern  nicht 
vorhanden  sein  mögen,  verwenden  muß.  Man  wird  also  die 
Übersetzung  weiter  aufteilen.  Angenommen,  die  Spindel 
läuft  mit  dem  ersten  Rad  an  der  Tasche  gleich,  dann  kann 
man    die    Räder  Übersetzung    folgendermaßen  einstellen: 
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Man  wähle  zwei  Räder  mit  dem  Übersetzungsverhältnis 
2-1  z  B  80:40  Zähne  (Fig.  5)  und  setzt  ein  80-Zähne-Rad 
auf'  den  Bolzen  der  Tasche  und  ein  40-Zähne-Rad  auf  den 
Leerbolzen,  so  daß  das  Leerrad  zweimal  so  schnell  als  das 
Bolzenrad  umläuft.  Wenn  nun  ein  90-Zähne-Rad  auf  der- 
selben Achse  befestigt  wird,  mit  dem  40-Zähne-Rad  verkeilt 
oder  anderweitig  befestigt,  ist  es  klar,  daß  zwemial  90  Zahne 
an  einem  bestimmten  Punkte  dieses  Rades  vorbeigehen. 
Das  entspricht  nun  für  eine  Umdrehung  der  Drehbankspm- 
del  180  Zähnen  an  diesem  Rad,  und  da  im  ganzen  360  Zahne 
verlangt  werden  muß  man  noch  eine  Übersetzung  2  :  i 
mit  dem  90-Zähne-Rad  verbinden.  Man  kann  also  wieder 
ein  45-Zähne-Rad  mit  dem  90-Zähne-Rad  in  Eingriff  brm- 
gen  so  daß  man  an  irgend  einem  Punkte  dieses  letzten 
90.Zähne-Rades  für  jede  Umdrehung  der  Spmdel  360  Zahne 
bekommt. 

Wenn  die  Drehbank  2  :  i  übersetzt,  d.  h.  das  Spindel- 
rad  zweimal  so  viel  Zähne  als  das  Bolzenrad  hat,  so  kann 
man  in  dem  obigen  Beispiel  an  Stelle  des  ersten  90-Zahne. 
Radesein  solchesmit  45  Zähnen  auf  dem  Bolzen  verwenden, 
ohne  an  dem  Ergebnis  etwas  zu  ändern.  Im  zweiten  Bei- 
spiel geben  dann  zwei  gleiche  Räder  aiii  Taschenbolzen  und 
am  Leerbolzen  ebenfalls  360  Zähne.  Durch  Änderung  der 
Übersetzungsverhältnisse  und  der  Räderverbindungen  kann 
man  andere  Radsätze  für  dasselbe  Ergebnis  ausarbeiten. 

Beim  Teilen  soll  die  Spindel  nur  in  einer  Richtung 
gedreht  und  ein  Hartholzkeil  leicht  zwischen  den 
Stufenkonus  und  den  Spindelstock  getrieben  werden,  um 
den  toten  Gang  auszugleichen.  Zum  Einstelle^i  ward  em 
kleines  Winkeleisen  an  die  Gabel  des  Leerbolzens  geklemmt 
und  daran  ein  Zeiger,  der  nach  der  Zahnlückenform  ge- 
schnitten ist. 

Beim  Einteilen  wird  der  Werkzeugschlitten  des  Messer- 
kopfes aus  seiner  Führung  entfernt  und  auf  der  Planscheibe 
der  Drehbank  befestigt,  so  daß  der  Drehpunkt  des  Messer- 
schüttens mit  der  Spindelachse  zusammenfällt.    Das  Teil- 
Werkzeug  am  besten  ein  Stahl  von  60»  Schneidwinke],  wird 
in  Spmdeihöhe  eingestellt,  so  daß  er  bei  einer  Bewegung  des 
Messerschlittens  von  der  Mitte  gegen  den  Umfang  der  Plan- 
scheibe nach  der  Vorderseite  der  Maschine  zu  schneidet. 
Der  Schlittenanschlag  wird  so  gestellt,  daß  der  Stahl  eine 
gewisse  Schnittiefe  bekommt;  der  Quersupport  wiid  durch 
den    Gewindeanschlag  eingestellt,   damit  die  Teilstriche 
gleiche  Länge  erhalten.    Nachdem  man  einmal  die  Teilung 
über  die  Breite  des  Schlittens  angerissen  hat,  wird  der  Hub 
des  Quersupports  ein  wenig  verlängert,  so  daß  jedei  fünfte 
Teilstrich  länger  wird,  und  dann  jede  zehnte  Linie  von  o-  90 
bzw  90-0  markiert,  da  man  dann  nur  die  eine  Hälfte  des 
Messcrschlittens  anreißen  muß.   Der  Messerschhtten  soll  so 
eingestellt  werden,  daß  seine  Unter  kante  oder  die  Seite,  die  - 
am  nächsten  der  Unterplatte  sich  befindet,  mit  dem  Quer- 
support einen  Winkel  von  90»  einschließt,  während  der 
Zeiger  in  die  Zahnlücke  des  Teilrades  eingesetzt  und  an  dem 
Winkeleisen  festgespannt  wird.    Das  Werkzeug  w.i  d  dann 
mit  dem  Messerschlitten  in  Berührung  gebracht  und  die  erste 
Teilungslinie  angerissen.    Sodann  wird  das  Werkzeug  ent- 
fernt der  Zeiger  aus  der  Zahnlücke  zurückgezogen  und  die 
Spindel  von  Hand  soweit  gedreht,  daß  der  Zeiger  m  die 
nächste  Zahnlücke  einspringt,  worauf  der  nächste  Teilstrich 
gezogen  werden  kann  usw. 

Eine  Kontrollinie  wird  nach  dem  Zusammenbauen  der 
Maschine  am  Werkzeugschlittengußstück  mittels  eines 
Fühlhcbels  und  eines  genauen  Winkels  angerissen.  Das 
Winkeleisen  wird  an  der  Unterplatte  des  Querschhttens  dor 
Hobelmaschine,  der  Fühlhebel  in  dem  Messerkasten  fest- 
geklemmt und  mit  dem  Winkeleisen  in  Berührung  gebracht. 
Der  Fühlhebel  wird  nun  mittels  des  Mcsserschlitlens  und 
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seiner  Schraube  auf-  und  abwärts  bewegt,  bis  der  Schlitten 
in  einer  senkrechten  Ebene  eingestellt  ist  und  der  Fühlhebel 
kernen  Ausschlag  zeigt.  Dann  kann  man  die  KontrolUnie 
anreißen  und  beiderseits  des  Schlittens  als  Nulhnie  be- 

.  ,  Ku. 

zeichnen. 

Frage  31. 

Wie  kann  man  Sonderfinger  aus  Temperguß  für 
Tiefschnittbalken  derart  selbst  härten,  daß  die  Fmger  an 
den  Schneidkanten  so  hart  wie  nur  möglich  werden  ?  Ich 
bitte  um  Angabe  wirkungsvoller  und.  wenn  angängig,  mög- 
lichst einfacher  Härteverfahren  zur  Erreichung  eines  guten 
Härteergebnisses. 

Antwort. 

Das  Härten  von  Temperguß  geschieht  im  Einsatz  oder 
bei  kleinen  TeUen  durch  Abbrennen.  Dazu  erhitzt  man  das 
Stück  bestreut  es  mit  oder  wälzt  es  in  Aufstreupulver,  meist 
Ferrozyankali  (kurz  Kah  genannt),  erhitzt  es  nochmals  und 
schreckt  es  dann  ab.  Näheres  s.  in  dem  Buch  von  Brearley- 
Schäfer  Die  Werkzeugstähle  und  ihre  Wärmebehand- 
lung", 2.'  Aufl..  Verlag  Julius    Springer.  Berhn  ^1919- 

Frage  32. 

Was  versteht  man  unter  Messingpreßguß?  Han- 
delt  es  sich  um  Messmgsandguß.  der  nachgepießt  wird, 
oder  um  ein  besonderes  Gußverfahren,  und  um  weches  ? 
Antwort. 

Unter  Messingpreßguß   versteht   man   ein  richtigr 
Preßverfahien,  durch  das  hoch  (auf  etwa  700-800«)  e. - 
hitztes  Messing  in  Formen  gepreßt  wird,  in  denen  es  se.ne 
eadeültige  Gestalt  erhält.    Beispielsweise  werden  die  Gnfl-' 
der    Fensterverschlüsse    von    Fürstenberg,  Kabe.schuli. 


1 


MessingpreßguQstiicke. 

Halter  für  Hochspannungsleitungen  u.  dergl.  aul  au^ 
Weise  hergestellt.  Die  Abbildung  zeigt  eine  Anza  > 
solcher  Teile.  In  der  WT.  wird  demnächst  eni  Autsatl 
iibcr  r.eßincssing  zmn  Abdruck  kommen.  °- 


Nur  AnfriiKC,  (U-.u-n  Al.onncments.iuittunR  und  Kücki.orto  ^'f'f'''' 
faul,.,,  15cantwortu,>g.   AnfniRen  nach  Hez.utjs.iuellen  vvcvdeu  scl.n d'. 
.  rlraigl;  den  Md.lunKcn  auf  solche  A.ilni^H-n  .st  daher     "  ' 
Wcilerbcförde. unR  hei.ufügcn ;  alle  AnlniKcn  von  "  'R'^'^'"'^;  ,  ' 
wcr.len  in,  S,..cchsaal  beantwortet.    K.nc  VerpIluhtunK  1""=-')- 
<l,.s  /citpunktes  der  l!<-:.nt wo, tun«  kann  nicht  cmKeirangen  vscroen. 


^  KUr  Ci.  Schrif,..Uu„g  v.r.n.wor.lich .  Hro.c.or  Mi-  C  Schl..i„8.r.Ch«r.o...nb„.g.  -  V.rl.g  von  JuU..  Sp.l.,K.r  1-  U.dia. 
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ÜBER  DIE  SCHNEIDZIFFER  BEI  FLÄCHENSCHLEIFMASCHINEN 
(STAHLSCHEIBENBAUART). 

Von  Emil  Zopf,  Frankfurt  am  Main. 


Soweit  bekannt,  war  der  französische  Ingenieur 
Codron  1902  der  erste,  der  das  Ergebnis  eingehender  Ver- 
suche über  die  beim  Schleifen  auftretenden  Fragen  ver- 
öffentlichte*). Seinen  Versuchen  lagen  mit  der  gewölbten 
Umfläche  arbeitende  Sandstein-  und  Schmirgelscheiben 
(Umfangschleifscheiben)  zugrunde,  doch  haben  die  dabei 
gewonnenen  Grundregeln  im  wesentlichen  auch  für  Flächen- 
schleifscheiben, also  für  mit  der  ebenen  Seite  wirksame 
Scheiben  Geltung. 

Voraussetzimg   für  die  Versuche  von   Codron  war: 
periodisches  Schleifen  imter  gleichbleibenden  Bedingungen, 
d.h.  bei  konstanter  Geschwindigkeit  der  Scheibe  und  kon- 
stant bleibendem  Anpreßdruck  des  "Werk- 
stückes. 

Der  Anpreßdruck  P  (Fig.  i)  des  Werk- 
stückes gegen  die  Schleifscheibenumfläche 
sollte  gerade  so  groß  sein,  daß  das  Schleif- 
korn das  Metall  des  Werkstückes  angreift. 
Die  Umlaufbewegung  der  Scheibe  mit 
der  Tangentialgesch windigkeit  v  bestimmt 
dann  die  Werkstoff  abnähme  unter  der  als 
Schlcifkraft  anzusehenden  Tangentialkraft  P'  an  der  Be- 
rührungsstelle bei  einer  Leistung  von 


Fie:.  1. 


N: 


_  p,  2  Jt  r  n 


60 


wobei  r  —  Scheibenradius  und  n 
dron  leitete  weiter  ab: 

1       p ' 


Unilaufzahl/min.  Co- 


fläche  dienendes  Holzfutter  legte.  An  diesem  Holzstück 
griff  ein  Dynamometer  an,  das  beim  Scheibenumlauf  die 
an  der  Berührungsstelle  des  Werkstückes  auftretende 
Tangentialkraft  P'  unmittelbar  anzeigte.  Während  der 
Versuche  schwankten  die  Werte  von 
P'  bei  gleichbleibendem  Wert  P  und 
konstanter  Geschwindigkeit  so  wenig, 
daß  der  mittlere  Wert  von  P'  und 
damit  von  f  leicht  festgestellt  werden 
konnte. 

Eine  Versuchseinrichtung  nach 
dieser  Grundlage  (unabhängig  von 
Codron)  ist  seit  einer  Reihe  von 
Jahren  bei  der  Norton  Grinding 
Co.  in  Worcester,  U.  S.  A.,  erfolg- 
reich im  Betriebe. 

Die  Versuche  von  Codron  er- 
gaben bei  Sandsteinscheiben, 
daß,  je   weicher  die    Scheibe  und 

je  rascher  ihre  Abnutzung,  die  Wertziffer  f  um  so 
höher  wird,  und  daß  eine  um  so  geringere  Verschmierung 
der  Scheibe  eintritt.  Man  kann  dies  auch  so  aus- 
drücken :  Eine  weiche  Scheibe  hält  sich  selbst 
scharf. 

Bei  einer  solchen  weichen,  stets  scharf  gehaltenen, 
nicht  verschmierten  und  naß  laufenden  Schleifscheibe  aus 
feinkörnigem  Sandstein  wurden  von  Codron  für  f  folgende 
Werte  (Zahlentafel  I)  gefunden  : 


Fl»,  s. 


Zahlentafel  I.  Versuche  von  Codron  mit  Sandsteinschleifscheiben. 


Eisen 

Weiches 
Gußeisen 

Nicht 
gehärteter 
Werkzeug- 
stahl 

Gehärteter 
Werkzeug- 
stahl 

Weiche  Scheibe  ,  .  .  . 

0,85-0,90 

0,45-0,50 

0,75-0,80 

0,50 

Scheibe  etwas  verschmiert  

0,80—0,85 

0,40-0,45 

0,65—0,70 

0,40 

bei  ungefähr  2  m/sek.  Geschw. 

und  30—40  gr/mm-  Druck 

Mittelkörnige  Scheibe  i  nicht  verschmiert 

0,75—0,80 

0,35 

0,70 

0,40 

für  Drehwerkzeuge  \  verschmiert .  .  . 

0,70 

0,^0 

0,60 

0,30 

wechselt    mit    Druck    und  Ge- 

schwindigkeit 

Harte   Scheibe    mit  /  nicht  verschmiert 

0,60 

0,30 

0,60 

0,35 

grobem  Korn        \  verschmiert .  .  . 

0,50 

0,25 

0,50 

0,30 

einen  Wert,  den  er  als  ,,coefficient  d'attaque"  bezeichnete, 
also  als  ,,  Schneidziffer",  nach  der  man  die  Schneidfähig- 
keit oder  das  Angriffsvermögen  von  Schleifscheiben  unter- 
einander vergleichen  kann. 

Zur  Bestimmung  der  Wertziffer  f,  die  teilweise  mit  der 
Reibungsziffer  zusammenfällt,  setzte  Codron  nach  Fig.  2 
in  schmales  Werkstück    am    oberen   Teil   der  Schleif- 
scheibe  an  und  belastete  es  mit  dem  Gewicht  P,  das  er 
wegen  der  Schmalheit  des  Probestückes  auf  ein  als  Auflage- 


*)  Experiences  sur  le  travail  des  macbines-outils  pour  les  metaux. 
Par  C.  Codron,  Ingenieur-civil.  Paris,  VveCh.  Dunod,  Editeur,  1902. 

WT  1920. 


Die  unmittelbare  Belastung  des  Werkstückes  nach 
Fig.  2  ist  nur  bei  kleineren  Drücken  anwendbar.  Wenn 
dabei  auch  die  Stabilität  etwas  zu  wünschen  übrig  läßt,  so 
ist  diese  von  Codron  angegebene  Versuchsordnung  doch 
genau  genug,  um  ziemlich  sichere  Ergebnisse  zu  erzielen. 

Bei  Versuchen  mit  einer  mittelharten  Schmirgel- 
scheibe  von  mittlerem  Korn  und  640mm  0"  ergab  sich  für 
Codron  mit  Bezug  auf  die  Schneidziffer  folgendes.  Bei 
640  Umdrehungen/min  kam  man  auf  eine  Umfangsge- 
schwindigkeit von  21,40  m.  Trotz  wahrnehmbarer  Er- 
schütterung des  Werkstückes  beim  Schleifen  konnte  man 
doch  die  Mittelwerte  der  tangentialen  Kräfte  mit  genügen- 
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der  Genauigkeit  messen,  anderseits  war  es  nicht  möglich, 
wegen  der  Erwärmung  des  Stückes  und  der  Gleitgefahr  des 
Riemens  starke  Drücke  anzuwenden.  Die  Erwärmung  des 
Probestückes  war  ziemlich  hoch  und  an  der  Berührungs- 
stelle derart  stark,  daß  die  abgeschliffenen_Metallteilchen 
in  der  Luft  verbrannten. 

Z  a  h  1  e  n  t  a  f  e  1  II. 
Versuche  von  Codron  mit  Schmirgelschleifscheiben. 


hinsichtlich  der  Güte  des  Schleifmittels,  Größe  des  Kornes 
und  Beschaffenheit  der  Bindung.  Weiter  ist  die  Schneid- 
ziffer abhängig  von  der  Beschaffenheit  des  Werkstück- 
materials, der  Schnittgeschwindigkeit  und  dem  Beistell- 
druck. 


Metall 

Gesamt- 
anpreß- 
druck P 
in  kg 

Spezif. 
Anpreß- 
druck 

p/mm 
in  kg 

'  1  '  0       CT  0  11  _ 

lldiKral  L 
P' 

in  kg 

ziffcr  f 

Eisen  

IG 

0,017 

9>5 

0,95 

i6 

0,027 

15,4 

0,97 

IG 

0,017 

4.0 

0,40 

i  i6 

0,027 

7,5 

0,47 

1  22 

0,037 

11,5 

0,52 

Angelassener  Stahl 

IG 

0,017 

8,5 

0,85 

i6 

0,027 

14,5 

0,90 

Gehärteter  Stahl .  . 

i6 

0,027 

7,5 

0,44 

22 

0,037 

i  11,5 

0,52 

F1(C.  3. 

I  Jiskus-Schleifscheibe 
für  die  Versuche. 


Fig.  4  u.  5. 


Fig.  6. 


Zahle  ntafel  III. 
Versuche  mit  Diskus-Schleifscheiben  nach  Stahl- 
scheibenbauart. 


Die  Schmirgelscheibe  hat  somit  nach  dieser  Zahlen- 
tafel von  Codron  höhere  Schneidziffern  als  eine  Sand-  . 
Steinscheibe,  was  auch  ohne  weiteres  einleuchtet,  wenn  man 
bedenkt,  daß  Schmirgelkörner  ein  wrksameres  Schleifmittel 
sind  als  Sandsteinkörnchen. 

Um  die  Schwankungen  der  tangentialen  Beanspru- 
chungen zwischen  den  Umfangsgeschwindigkeiten  Null  und 
21,40  m  festzustellen,  ließ  Codron  das  Versuchswerkstück 
bis  zum  Abbremsen  des  Antriebs  mit  der  Schmirgelscheibe 
in  Berührung.  Bei  Eisen  schwankte  die  tangentiale  Bean- 
spruchung bei  16  kg  Anpreßdruck  von  15,5  kg  (21,40  m 
Umfang.sgeschwindigkeit)  bis  11  kg  (beim  Scheibenauslauf), 
also  von 

f  =  ii|-  =  G,97  bis  f  =  ^  =  0,68. 

An  diese  Versuche  von 
Codron  ist  im  Nachstehenden 
bei  der  Untersuchung  der 
Schneidziffern  für  Flächen- 
schleifscheiben nach  der  Stahl - 
Scheibenbauart  angeknüpft. 

Bei  den  Versuchen,  die 
in  der  Versuchsabteilung  der 
Diskus  Werke  Frankfurt 
a m Main  durchgeführt woirdcn, 
standen  Diskus- Schleifscheiben 
von  500  mm  0  nach  Fig.  3 
zur  Vorfügung,  also  Schleif- 
scheiben, die  auf  Stahlscheibcn 
aufgekittet  sind. 

In  Fig.  4  u.  5  ist  ähnlich 
wie  in  Fig.  i : 

P  =  Beistelldruck  und 
P' =  Tangentialkraft. 
P  wurde  dadurch  bestimmt, 
daß  die  Form  Veränderung  nach 
Fig.  6  unmittelbar  durch  Meß- 
dose an  der  umlaufenden 
Scheibe  gemessen  und  die  statisch  wirkende  Kraft  er- 
mittelt wurde,  die  die  Form  Veränderung  zustande  bringt. 

,  P'  ergibt  sich  aus  Pj  -  Po  aus  elektrischer  Messung. 
Hierin  ist  Pj  =  Unifang.skiaft,  entsprechend  der  zugcführ- 
ten  Leistung,  und  P^  =  Umfangskrafl,  entsprechend  der 
für  den  Leerlauf  nötigen  Wattzah], 

Die^Vcrsuche,  deren  Zahlenwerte  nachstehend  wieder- 
gegeben" sind,  ergaben  eine  wesentliche  Abhängigkeit 
der  Svhneidziffer  f  von  der  Beschaffenheit  der  Schleifscheibe 


O  7) 


6 

X 
□  3 


4)   S  4^  ä  ^ 

3  .D  .c! 
.S  c  .C  ^  > 

3   U  ai 


9- 

IG. 


4) 

'S 

X. 

o 
6 

3 


o 

CO 


3,53 
6,53 
9.53 
9.53 
6.53 


Schneid- 
ziffer f 


Bemerkungen 


1,75 

3,0-3,6 
4,8-5,5 
5,5 
3,6 


3,53  2,0 


1050  |o,5 
IG25  0,46-0,55 
1015  0,5—0,58 
1450  |o,58 
1460  0,55 
1470  ,0,57 


3,53  12,0-2,6     1485  0,57-0,74: 


6,53  4,0-4,8 
6,53  14,75-5,2 
3,53  ,2,5 


3.53  1,9-2,25 


1450  0,61—0,74 
1030  0,73—0,8 
1050  0,71 


6,53  13,5 
9,53  !4,75- 
9,53  4,75 


■5,0 


6,53. 
3,53 

3,53 
6,53 
9,53 
9,53 
6,53 
3,53 


3,0-3,5 
1,75  ■ 

2,0—2,1 

3.25-3,75 

5,1 

5,5-5,25 
4,5—4,25 
2,25 


1050 

1050 
1040 
1450 

1470 
1480 

1485 
1450 
1440 

1020 
1030 
1050 


F'  sehr  glcK 
mäßig 


0,54—0,64  P'  schwankt 
stark 


0,54 

0,5-0,54 
0,5 


0,46-0,54! 
0,5 

0,57-0.6  ' 

0,5-0,57 

0,54 

0,58-0,55 
0,69—0,64 
0,64 


P'  schwankt 
stark 

Schleifbelag  1 
setzt  sich  zu 


P'  schwankt 
stark 


Ergebnis: 

Alundumscheibe:  f  zwischen  0,5  u.  0,6,  m 
steigender  Umdrehungszahl  bei  sämtlichen  Bclastuiip 
wachsend. 

Feinere  Alundumscheibe:  f  bis  0,8  sehr  hoch 
l,eim  Wachsen  der  Umdrehungszahl  fallend.  Versuch  nui 
l)ci  2  Belastungen. 

Karborundum  Scheibe:  f  zwischen  0,54  u.  o,' 
bei  sämtlichen  Belastungen  mit  stcigciKlcr  Unuhcluu  ; 
zahl  wenig  fallend. 

Für  ein  mittleres  Flußoison  bei  einer  Schiut tgcschw 
digkcit  von  35m/sck.  für  eine  Mundum Schleifscheibe mi 
lerer  Korngröße  und  milllerer  lAnulung  stellte  sich  der  \N  • 
f  auf  06;  für  gewöhnliches  Gußeisen  bei  einer  Schiuttj 
schwindigkeit  von  z^m/^cV.  für  -Mue  KarborundumscheiU 
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mittlerer  Korngröße  und  mittlerer  Bindung  ergab  sich 
f  =  0,45. 

Zusammenfassung:  Die  Feststellung  der  Schneid- 
ziffer ermöglicht  einen  Einblick  in  den  Schleif  Vorgang  und 
die  Beurteilung  der  Eignung  der  einzelnen  Schleifscheiben 
für  die  verschiedenen  Werkstückstoffe  und  gibt  ein  zuver- 
lässiges Mitte],  um  für  die  jeweilige  Bearbeitungsaufgabe 


die  best  geeignete  Schleifscheibe  auszuwählen.  Ihre  Kennt- 
nis ist  ferner  notwendig,  um  für  eine  Schleifmaschine  von 
bestimmter  Leistung  die  Größe  der  am  Werkstück  auf- 
tretenden Kräfte  zu  bestimmen.  Hiervon  ist  abhängig  die 
sachgemäße  Verteilung  der  Massen  und  die  richtige  Form- 
gebung der  einzelnen  Konstruktionsteile  der  Schleifma- 
schine. 


ZUR  ENTWICKLUNGSGESCHICHTE  DER  INDUSTRIELLEN  METALLBEARBEITUNGSTECHNIK. 

Von  Bertold  Buxbauin. 

Ik  Die   Quellen  der  geschichtlichen 

\  Untersuchung. 
\  Die  mittelalterliche  handVverkliche  Entwicklung  der 
etallbearbeitung  ist  gewiß  recht  interessant,  aber  für  die 
Deutung  des  heutigen  Zustandes  und  der  für  die  nächste 
Zukunft  zu  erwartenden  Richtung  ziemlich  unwesentlich. 
Wichtig  sind  dagegen  die  mit  der  Entstehung  der  mecha- 
nischen Industrien  einsetzenden  Entwicklungsstufen. 

Unsere  Kenntnisse  dieser  Entwicklungsstufen  stützen 
i  h  vor  allem  auf  die  ältere  technische  Literatur,  denn 
was  sich  an  Maschinen  erhalten  hat,  ist  wenig  umfang- 
reich; es  ist  dies  in  der  Hauptsache  solches  Material,  das 
der  konservative  Sinn  der  Engländer  aus  praktischen 
Gründen  so  lange  in  Betrieb  belassen  hat,  bis  das  geschicht- 
liche Interesse  sie  davor  schützen  konnte,  unbeachtet  zu 
verschwinden.  Die  deutsche  Bücherliteratur  aus  dem 
18.  Jahrhundert  ist  für  dieses  Sondergebiet  wenig  ergiebig. 
In  Frankreich,  wo  im  18.  und  zu  Anfang  des  19.  Jahr- 
luinderts  die  Grundlagen  der  Festigkeitslehre  geschaffen 
wurden,  enthalten  die  allgemein  wissenschaftlichen  Enzy- 
klopädien nur  einzelne  verstreute  bearbeitungstechnische 
Mitteilungen.  England  besitzt  in  seinen  guten  Patent- 
schriften vom  Jahre  161 7  an  und  in  den  Abhandlungen 
seiner  wissenschaftlichen  Gesellschaften,  Amerika  in  seiner 
Patentliteratur  vom  Jahre  1790  an  reiches  Material.  Für 
die  Frühzeit  bildet  jedenfalls  die  Patentliteratur  das  weitaus 
wichtigste  Hilfsmaterial  für  die  Geschichtsforschung.  Erst 
im  19.  Jahrhundert  entsteht  eine  technische  Buch-  und 
Zeitschriftenliteratur,  die  der  Metallbearbeitung  größeres 
Interesse  zuwendet,  im  ersten  Viertel  des  Jahrhunderts 
leider  noch  wenig,  sodaß  gerade  in  dieser  Zeit  wertvolle 
Ideen  in  den  einzelnen  Werkstätten  stecken  geblieben  sind, 
ohne  anregend  wirken  zu  können.  Dies  gilt  mindestens  für 
die  Werke,  die  ihre  Werkzeugmaschinen  und  Werkzeuge 
noch  selbst  anfertigen  mußten,  da  mit  dem  19.  Jahrhundert 
die  Möglichkeit,  Werkzeugmaschinen  zu  kaufen,  erst  all- 
mählich begann;  bis  dahin  hatte  Jeder  ein  Jnteresse  daran, 
seine  Betriebstechnik  zu  verheimlichen.  Anfangs  der  zwan- 
ziger Jahre  begann  Preußen  die  englische  Technik  seiner 
erwachenden  Industrie  bekanntzugeben.  Die  Berichte  seiner 
nach  England  geschickten  Beamten  über  das  dort  Gesehene 
wurden  unter  den  verschiedenen  deutschen  Regierungen 
ausgetauscht,  ohne  gedruckt  zu  werden.  Im  Anfang  der 
zwanziger  Jahre  erschienen  die  Verhandlungen  des 
Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerbfleißes  und 
Dinglers  Polytechnisches  Journal  in  regelmäßiger 
Folge.  Der  Inhalt  ist  allgemein  technisch,  der  Metall- 
bearbeitungstechnik wird  große  Aufmerksamkeit  geschenkt, 
das  Hauptmaterial  naturgemäß  dem  Auslande  entnommen. 
Beide  Veröffentlichungen  verfolgen  die  Auslandspatente, 
besonders  die  englischen,  und  berichten  gewissenhaft  über 
alle  belangreichen  Fortschritte  der  ausländischen  Metall- 
bearbeitungstechnik . 

Die  eigentliche  Entfaltung  der  technischen  Literatur 
erfolgt  im  zweiten  Viertel  des  Jahrhunderts.  In  England 
erscheinen  Fachbücher,  welche  praktisch  und  theoretisch 
Wertvolles  bieten,  auch  gute  illustrierte  Zeitschriften,  be- 
sonders französische,  auf  deren  Einfluß  noch  verschiedene 
Bezeichnungen  wie  „Support",   ,,fraisen",  „Pinole"  usw. 


hinweisen.  (Die  erste  polytechnische  Schule  war  schon 
1794  in  Frankreich  —  in  Paris  —  gegründet  worden).  An 
erster  Stelle  steht  die  wissenschaftlich-technologische  deut- 
sche Buchliteratur  um  die  Mitte  des  Jahrhunderts;  die 
richtige  Technologie  ist  eigentlich  deutschen  Ursprungs. 
Früher  wurde  sie  auf  den  Universitäten  unter  ,,Cameralia" 
gelehrt,  und  zwar  lediglich  als  Zusammenstellung  einzelner 
Fabrikbetriebe  bezw.  als  ,, Kunstgeschichte".  1772  schuf 
Beckmann  den  Namen  ,, Technologie".  Erst  anfangs  des 
19.  Jahrhunderts  wurden  die  Chemie  und  die  mechanische 
Technologie  voneinander  getrennt.  Altmütter  in  Wien 
regte  zuerst  anstatt  der  reinen  beschreibenden  Technologie 
eine  wissenschaftliche  Untersuchung  nach  Zweck  und  Er- 
folg an.  Karmarsch  unterscheidet  an  dem  von  ihm  1831 
gegründeten  Polytechnikum  Hannover  zwischen  spezieller 
und  allgemeiner  Technologie.  Im  allgemeinen  steckte  sich 
die  Technologie  zu  weite  Ziele,  als  daß  sie  dem  Gebiete  der 
Metallbearbeitung  in  einem  Maße  gerecht  werden  konnte, 
wie  es  erforderlich  gewesen  wäre,  um  der  Industrie  Vorteile 
zu  bieten.  In  den  siebziger  Jahren  verknöcherte  sie  voll- 
ends; die  Technologen  stritten  sich  über  die  Art  des  Unter- 
richts herum  und  konnten  sich  nicht  entschließen,  die  ein- 
zelnen Gebiete  voneinander  zu  trennen.  Für  eine  Einzel- 
behandlung der  Werkzeugmaschinen  als  besonderes  Lehr- 
fach vom  konstruktiven  und  betriebstechnischen  Stand- 
punkte aus  sowie  zur  Schaffung  einer  entsprechenden 
Literatur  konnte  man  sich  nicht  erwärmen.  Die  Entwick- 
lung der  Industrie  war  der  mechanischen  Technologie  als 
Wissenschaft  über  den  Kopf  gewachsen.  Nebenher  er- 
schienen Handbücher  der  Maschinenkunde,  z.  B.  von 
Wiehe,  die  den  Werkzeugmaschinen  einen  wesentlichen 
Teil  widmen;  Taschenbücher,  wie  die  erste  Auflage  der 
Hütte  (1857)  bringen  nur  die  Gewichte  und  Preise  einiger 
Werkzeugmaschinen,  sonst  nichts. 

Im  Auslande  kommt  Österreich  an  der  Literatur  der 
Werkzeugmaschinen  und  an  guten  Fachberichten  über  die 
wichtigsten  Weltausstellungen  ein.  wertvoller  Anteil  zu. 
Die  hervorragenden  englischen  allgemein-technischen  Zeit- 
schriften erscheinen  von  der  Mitte  des  Jahrhunderts  ab 
(1856  der  Engineer,  1866  Engineering  u.  a.),  also  erst 
zu  einer  Zeit,  da  die  Blüte  des  englischen  Werkzeugmaschinen- 
baus bereits  vorüber  ist. 

Im  dritten  Viertel  des  Jahrhunderts  ist  die  deutsche 
Fachliteratur  mit  dem  Erscheinen  der  Bücher  von  Hart 
und  Hartig  auf  dem  toten  Punkt  angelangt.  Reuleaux' 
,, Kinematik"  beherrscht  die  Maschinenkunde.  Die  prak- 
tische Maschinenlehre,  wie  sie  in  Preußen  von  Beuth,  in 
Baden  von  Redtenbacher,  in  Hannover  von  Karmarsch 
begonnen  wurde,  und  die  als  Wissenschaft  deutschen  Ur- 
sprungs ist,  wurde  von  Reuleaux  weiter  entwickelt,  aber 
leider  zum  Teil  in  das  Gebiet  der  logischen  Geistesübungen 
geführt. 

Die  rein  beschreibende  Technologie  hätte  insofern 
wissenschaftlich  arbeiten  können,  als  sie  das  überreichlich 
von  der  Praxis  Gebotene  sichten  und  praktisch  abwägen 
konnte,  daraus  hätte  sich  die  Führerrolle  von  selbst  ergeben,  — 
statt  dessen  übernahm  Reuleaux,  als  Schüler  von  Redten- 
bacher,* die  von  diesem  in  den  Maschinenbau  eingeführte 
,, Verhältniszahl"   und  vergrub  sich  dann  völlig  in  dem 
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Streben  nach  synthetischem  Erfinden  neuer  Mechanismen 
an  Hand  seiner  kinematischen  Gesetze.    Reuleaux'  Ma- 
schinenanalyse ist  aber  unvoUkommen,  seine  Maschinen- 
synthese genügt  nicht,  um  neue  Getriebe  und  Maschinen 
zu  schaffen.    So  wichtig  die  Bewegungsgeonietrie  auch  für 
die  Konstruktion  auf  einer  entwickelten  Stufe  des  Werk- 
zeugmaschinenbaus ist,  und  so  sehr  man  die  heute  immer 
noch  bestehende  Vernachlässigung  der  Zwanglaufmechanik 
bedauern  muß  -  für  jene  Frühzeit  der  neuen  deutschen 
Metallbearbeitungstechnik   war   Reuleaux'  wissenschaft- 
liche Richtung  (weniger  ihrem  Inhalt  als  der  Art  ihrer  Aus- 
übung nach)  unfruchtbar.    Dankbar  anzuerkennen  ist  der 
erhebliche  Einfluß,  den  Reuleaux'  Kinematik  auf  den  Bau 
der  bewegungstechnisch  schwierigsten  ^laschmen,  der  Zahn- 
rädererzeugungsmaschinen,  ausgeübt  hat.     So  sehr  aber 
auch  diese  Arbeiten  sowie  sein  stetes  Streben,   der  deut- 
schen Industrie   zu  nützen,   anzuerkennen  sind,   so  sehr 
ist  zu  bedauern,  daß  er  die  Wissenschaft  in  der  Metallbe- 
arbeitungstechnik in  ^lißkredit  gebracht,  die  Erforschung  der 
Unterlagen  der  Bearbeitungsgesetze  der  Werkstatt  uber- 
lassen und  eine  Überschätzung  des  reinen  beschrankten 
Praktikerstandpunktes  (in  schlechtem  Sinne)  mittelbar  ge- 
fördert hat    Reuleaux  betrachtete  die  ins  einzelne  gehende 
Ausgestaltung  der  Getriebe  als  niedere  Arbeit,  die  Betonung 
der  praktischen  Gesichtspunkte  hielt  er  noch  im  Jalire  igoo 
für  eine  Gefahr  für  die  gerade  aufblühende  Gesetzforschung 
Wissenschaft  und  Theorie  ist  in  der  Technik  wie  uberall 
zweierlei-   die  erstere  hat  in  der  Metallbearbeitung  viele 
Betätigungsgebiete  (Mechanik,  Materiallehre,  Schnittkunde, 
Betriebswissenschaft  usw.).   Die  reine  Theorie  dagegen  hat 
deren  wenige.   Die  technischen  ^^•issenschaftler  hätten  sich 
damals  Heber  der  noch  reichlich  ungeordnet  sprießenden 
Werkstattstechnik  annehmen  sollen    (als    einziger  scheint 
V   Reiche  die  Herstellung  und  Kalkulation  der  Maschincn- 
elemente  als  Lehrfach  .betrieben  zu  haben),    statt  daß  sie 
sich  in  dieser  Weise  üirer  Führerrollc  begaben.  Wertvoll 
waren  Reuleaux'  ständige  Hinweise  auf  die  Vorzuge  der 
amerikanischen    Werkstattstechnik,    wober  er  allor<hngs 
manchmal  zu  begeistert  vorging. 

Erst  gegen  Ende  des  Jahrhunderts  verschaffte  Fischer 
durch  seine  Zeitschriftenbeiträge  und  sein  im  Jahre  1900 
erschienenes  umfassendes  Werk  „Die  Werkzeugmaschinen" 
(das  auch  in  Amerika  mit  etwas  .scheuer  Achtung  -  wegen 
der  großen  Arbeit,  die  ein  solches  Werk  verlangte,  einer 
Arbeit  wie  sie  nur  von  Deutschen  geleistet  werden  kenne  - 
begrüßt  wurde),  den  Werkzeugmaschinen  die  ihnen  unter 
den  übrigen  Maschinen   zukommende   Bedeutung  in  der 
Literatur.     Wertvolles  Material    aus    der    zweiten  Jahr- 
hunderthälfte   enthalten die    deutschen    Berichte  der 
ausländischen  Weltausstellungen  und  die  in  den  Jahren 
1854-1891  erschienenen  Zeichnungen  der  Hütte,  die  weit 
über  100  Werkzeugmaschinen  in-  und  ausländischer  Her- 
kunft in  vorzüglicher  Darstellung  (Schnittzeichnungen)  ent- 
halten und  große  Verbreitung  besaßen. 

Die  wertvollen  betriebstechnischen  Beiträge  der  deut- 
schen   technischen  Zeitschriften    im  19.  Jahrhundert  sind 
knapp.     In   pinglers    Polytcchn.    Journal    und  der 
Zeitschrift    des    Vereines    deutscher  Ingenieure 
nehmen  Werkzeugmaschinen  und  Werkzeuge  zwar  ziemlich 
viel  Platz  ein.  aber  es  handelt  sich  dabei  gewöhnlich  nur  um 
trockene  Berichte,  nicht  um  wertvolle  Beiträge  aus  der 
Werkstatt    oder    wissenschaftliche    Bctriebsarbeiten.  Auf 
gute  Abbildungen  wurde  nicht  der  Wert  gelegt,  den  der 
an  Anschauung  gewöhnte  j)raktische  Leser  verlangte.  Uber 
die  Abneigung  der  deutschen  Wcrkzeugmaschinenfabnkcn. 
ihre  Konstruktionen  zu  veröffentlichen,   klagt  die  Zeit- 
schrift des  Vereines  deutscher  1  ngcnicurc  schon  im 
Jahre  1868.    Ob  die  größere  Reichhaltigkeit  des  Inhalts 
amerikanischer  Fachzeitschriften  in  der  größeren  Kapital- 
kraft der  Verlagsanstalten  (höhere  Beitragshonorare.  Reise- 
redakteure, verbunden  mit  der  persönlichen  Reklame  für 
den  Autor)  oder  in  dem  größeren  Industriegebiet,  in  größerer 


literarischer  oder  technischer  Produktivität  der  amerika- 
iiischen  Fachmänner  oder  aber  in  einer  größeren  Weitherzig- 
keit der  amerikanischen  Fabriken  begründet  hegt,  steht 
hier  nicht  zur  Erörterung.  Jedenfalls  waren  und  sind  zum 
Teü  noch  heute  die  deutschen  Fabrikanten  mit  der  Preis- 
gabe von  Betriebseinzelheiten  viel  zu  ängstlich.  Es  mag 
das  aus  der  Zeit  der  amerikanischen  Schule  herrühren,  als 
iede  hoch  so  kleine  eigene  Neuerung  unverhältnismäßig 
wichtig  erschien,  die  man  vor  dem  Wettbewerber  (der  viel- 
leicht genau  dieselbe  Einrichtung  benutzte!)  sorgfältig  hüten 
mußte. 

Erst  in  der  Mitte  der  neunziger  Jahre  entstand  em 
Fachblatt,  die  Zeitschrift  für  Werkzeugmaschinen 
und  Werkzeuge,  die  aber  (ebenso  wie  die  nach  der  Jahr- 
hundertwende aufkommenden  Fachzeitschriften)  unter  der 
mangelhaften  Unterstützung  durch  die  Werkzeugmaschinen- 
fabriken  litt. 

Die  deutsche  Fachwelt  bis  zur  Jahrhundertwende 
schöpfte  ihre  Belehrungen  fast  lediglich  aus  den  in  den 
siebziger,  achtziger  und  neunziger  Jahren  entstandenen  zwei 
bzw  drei  amerikanischen  Fachzeitschriften,  vor  allem  dem 
ersten  reinen  Werkstättenblatt,  dem  American  Machinist. 
Nach  einer  Zusammenstellung  von  Prof.  Zeman  aus  90 
technischen  Zeitschriften  waren  im  Jahre  1895  von  193 
Veröffentlichungen  über  Holz-  und  Metallbearbeitungs- 
maschinen 155  amerikanischen  und  englischen  Ursprungs, 
im  Tahre  1896  von  128  Abhandlungen  nur  noch  30  (hierb© 
wurde  jeder  Aufsatz  nur  einmal  gezählt,  auch  wenn  er  11 
mehreren  Zeitschriften  erschien). 

Eine  ausgezeichnete  Werkstättenliteratur  entstand  u 
den  siebziger  und  achtziger  Jahren  seitens  amerikanische 
Firmen  (Seilers.    Brown  &    Sharpe).  ^^^^f^^^^e^k* 
Stättenmann  ohne  weiteres  brauchbares,  wertvolles  Matena 
bot  und  gleichzeitig  die  geringsten  Ansprüche  an  sein  Nacü 
denken  stellte.    Es  ist  dies  eine  Eigenart  amerikanische 
technischer    Handbücher    und    Lehrbücher,  schwierig^ 
Formeln  kommen  kaum  vor.  der  Inhalt  dieser  wird  in  Tafd 
form  angegeben.  Die  Buchliteratur  macht  auch  Wissenschaft^ 
lieh  keine  Ansprüche,  es  sind  zum  Teil  richtige  Koch  nu  l, 
aber  sie  gewinnen  gerade  .dadurch  die  Sympathie  des  >  ■ 
fachen  Praktikers.    Ein  großer   Teil  der  amerikanisolu 
Bearbeitungstechnik  findet  sich  auch  in  den  von  Anlau 
an  gut  ausgestatteten  amerikanischen  Fachkatalogen  cl. 
jede  Neuerung  gleich  bekanntgaben  und   als  Nachsch  a 
werke-benutzt  werden  konnten.  Es  war  dies  em  außeronh 
lieber  geschäftlicher  Vorteil  für  den  amerikanischen  W  n  1 
Zeugmaschinenbau,  der  sich  anderseits  nicht  darubcn-  wuiuh. 
konnte,  wenn  das  Ausland  anhand  dieser  Veröffenthcluini;^ 
das  Gute  annahm  und  nachbaute,  wo  es  zu  bekommen  wa 
Die  systemati.sche  geschichtliche  Erforschung  der  lecl 
nik  ist  eigentlich  deutschen  Ursprungs.    Bei  den  neueu 
Forschungen    von    Conrad    Matschoß.    Ludwig  u> 
Theodor  Beck  finden  aber  die  Werkzeugmaschinen  w.  . 
Raum,   ein  zusammenhängendes   Bild  ihrer  Entwickln 
wird  nicht  gegeben,   fiber  die  Hauptbearbcitungsarten 
Mittelalters  wurden  wir  besser  unterrichtet  als  über 
liclic    Entwicklungsperioden   des    19.  Jahrhunderts, 
großer  Liebe  hat  Fischer  sich  der  Geschichtsforschung. 
Werkzeugmaschinen  gewidmet,  er  vertieft  sich  abe. 
l^reude  am  Mechanismus  zu  sehr  ins  Einzelne,  auch 
dies  für  die  Weiterentwicklung  unwesentlich  ist.   Ein  u 
sichtliches  Bild  ergibt  sich  aus  seinen  Forschungen 
er  greift  nur  einzelne  Soiidergebieto  heraus  und  boh;n 
diese   durchaus   nicht   erschöpfend.    Als   Matena  d 
ihm  Zeitschriften  und  neuere  Patentscluifton;  die 
Bücher  und  Patentschriften  zieht  er  wenig  ^"i.  ^»»^ 
Kataloge   und   die   uns   überkommenen  alten  Masch 
benutzt  er  kaum.   ]:>ie  Fabrikation  und  die  wirtschalt  ' 
und  Be.larfszusaninienhänge  bleiben  unberücksichtig  ■  ^ 
übrigen  findet  man  häufig,   besonders  als  Em  eitui  g  J 
Facliaufsätzeii,  die  dieEntwickhing  einzelner  Gebiete  wälm^ 
der  letzten   Jahrzehute  im  Zusammenhang  bcscbreiDi. 
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geschichtliche  Einzelheiten  angeführt,  die  viele  Unrichtig- 
keiten enthalten;  daraus  ergeben  sich  dann  häufig  ganz 
falsche  Vorstellungen  von  dem  Alter  der  Bearbeitungsarten 
und  Konstruktionen  und  von  dem  Anteil  der  einzelnen 
Länder,  beispielsweise  eine  große  Überschätzung  des  Ver- 
ilienstes  der  amerikanischen  Werkzeugmaschinen-  imd  Werk- 
/cugbauer,  von  denen  nun  einmal  alles  Gute  herrühren  soll. 
Wäre  die  geschichtliche  Kenntnis  der  Werkstattstechnik 
vertiefter  und  verbreiteter,  so  würde  eine  Entlastung  des 
Patentamts,  insbesondere  der  Abteilungen  für  Gebrauchs- 
muster, eine  erwünschte  Folge  sein.  Auch  im  Unterrichts- 
wesen wirkt  die  Kenntnis  der  geschichtlichen  Entwicklung 
ordnend. 

In  England  bringen  die  großen  technischen  Zeitschriften 
seit  den  neunziger  Jahren  (im  Zusammenhang  mit  der  Auf- 
lösung einiger  der  ältesten  Fabriken  und  dem  Abbruch  ihrer 
.ilten  Maschineneinrichtungen)  der  geschichtlichen  Ent- 
wicklung des  englischen  Werkzeugmaschinenbaus  viel  Inter- 
-se  entgegen  (Horner).  In  Amerika  ist  es  besonders 
i\oe;  meist  handelt  es  sich  dabei  aber  nur  um  Lebens- 
beschreibungen einzelner  Erfinder  oder  um  einseitige  kurze 
Übersichten. 

Ausgezeichnet  vertreten  ist  die  Geschichte  des  Werk- 
zeugmaschinenbaus in  dem  1867  gegründeten  Victoria-  und 
Albert-Museum  in  South- Kensington.  An  zweiter  Stelle 
steht  das  1903  gegründete  Deutsche  Museum,  in  dem 
sich  die  Werkzeugmaschinen  für  den  Anfang  ganz  gut  ver- 
treten finden;  Kataloge  und  Zeitschriftenbeschreibungen 
lassen  aber  ein  Eingehen  auf  Einzelheiten  vermissen.  Das 
reichhaltigste  Bildmaterial  der  Werkzeugmaschinen  des  Deut- 
schen Museums  erschien  eigenartigerweise  im  American 
Machinist.  Im  National  Museum  of  Art  and 
Industry  in  Washington,  das  1881  vollendet  wurde,  sind 
die  Werkzeugmaschinen  schlecht  vertreten,  die  oben  genannte 
Zeitschrift  regte  deshalb  die  Schaffung  eines  amerikanischen 
Museums  nach  Art  des  Deutschen  Museums  an.  Das  Techni- 
sche Museum  für  Industrie  und  Gewerbe  in  Wien, 
das  1013  fertiggestellt  wurde,  kommt  für  die  geschichtliche 
Forschung  noch  nicht  in  Frage.  Ebenso  hat  das  Conser- 
vatoire  National  des  Arts  et  Metiers  in  Paris  in 
der  Fachliteratur  nicht  von  sich  reden  gemacht. 

Die   Gesichtspunkte  für  die  geschichtliche 

Untersuchimg. 
Altertum  und  Mittelalter  kennen  eine  weitgehende  Ver- 
wertung der  von  der  Natur  fertig  dargebotenen  Baustoffe: 
des  Holzes  und  des  Steins.  Eine  hochentwickelte  Bear- 
beitungstechnik verlangten  diese  beiden  Materialien  nicht, 
sie  gestatten  eine  Bearbeitung  mit  dem  Handwerkszeug, 
und  zwar  meist  eine  abspaltende,  die  viel  rascher  zum  Ziel 
führt  als  die  zerspanende.  Die  Metalle  dagegen,  die  den 
Erzen  erst  mühselig  abgerungen  werden  müssen,  sind  meist 
viel  härter  als  Holz  und  viel  schwerer  spaltbar  als  Stein, 
bei  ihnen  muß  gewöhnlich  das  überschüssige  Material  zerspant 
werden,  ein  brockenweises  Abspalten  ist  nur  selten  möglich. 
Deshalb  vermeidet  das  Mittelalter  die  Verwendung  von 
bearbeiteten  Metallen  soweit  wie  angängig.  Dort,  wo  sie 
nicht  zu  vermeiden  war  (vor  allem  im  Waffenbau),  suchte 
man  mit  einem  Mindestaufwand  an  Verspanungsarbeit  aus- 
zukommen, die  rein  handwerksmäßig,  im  großen  roh,  im 
kleinen  —  bei  reichlichem  Zeitaufwand  —oft  sehr  geschickt 
erledigt  wurde. 

Als  die  gesteigerte  Betriebsamkeit  der  Menschen  und 
flie  kapitalistische  Entwicklung  des  Wirtschaftslebens  die 
Möglichkeiten  für  den  Bau  primärer  Maschinen  (d.  Ii.  un- 
mittelbar zur  Befriedigung  vorhandener  oder  zu  steigernder 
I-ebensbedürfnisse  oder  menschlichen  INIachtwillens  dienen- 
der), vor  allem  Bergbau-,  Textil-  und  als  wichtigste  die 
Dampfmaschinen  schuf,  ergab  sich  die  Notwendigkeit,  die 
if'ch  ganz  unentwickelte  Metallbearbeitungstechnik  zu  ver- 
lUkommnen.  Primärzwecken  hatte  allenfalls  die  Liebhaber- 
clFehbank,  wie  sie  in  Deutschland  und  besonders  in  Frank- 
reich entwickelt  wurde  und  Ende  des  18.  Jahrhunderts  in  sehr 


vollendeter  Form  dastand,  dem  Spieltrieb  gedient,  demKunst- 
sinn.  Der  entstehende  industrielle  Werkzeugmaschinen- 
bau war  zunächst  der  Diener  des  Primärmaschinenbaues: 
seine  erste  Entwicklung  entspringt  rein  technologischen 
Gründen.  Die  Gründe  für  die  Entstehung  von  Primär-: 
maschinen  sind  technisch-wirtschaftlicher  Art.  Der  Be- 
darf an  ihnen  läßt  sich  wecken,  sie  gewähren  Spekulations- 
möglichkeiten. Bei  Bearbeitungsmaschinen  läßt  sich  der 
Bedarf  fast  an  Hand  der  herzustellenden  Fabrikatemenge 
berechnen,  ihre  Schöpfung  und  Herstellung  konnte  immer 
nur  eine  Funktion  des  Bedarfs  an  Primärmaschinen  sein 
und  nur  in  den  an  diesen  interessierten  Ländern  entstehen, 
d.  h.  in  England,  wo  der  Ausfuhrhandel,  und  nachher  in 
Nordamerika,  wo  der  große  Binnenmarkt  vieler  Primär- 
maschinen bedurfte.  Hier  waren  die  pekuniären  Erfolge 
der  Erfindungsarbeit  des  Werkzeugmaschinentechnikers  von 
vornherein  gesichert;  in  anderen  Ländern  tauchten  häufig 
gute  Gedanken  und  Konstruktionen  auf  und  verschwanden 
wieder,  da  der  Bedarf  fehlte  und  sich  nicht  ohne  weiteres 
wecken  ließ  wie  der  an  Primärmaschinen.  Kaum  aber  hatte 
sich  der  englische  Werkzeugmaschinenbau  mit  einer  Wucht 
ohnegleichen,  einer  Geschwindigkeit,  als  ob  schlummernde 
Kräfte  nur  auf  das  sie  erlösende  Zeichen  gewartet  hätten, 
zu  einem  selbständigen  Zweige  der  Maschinentechnik  ent- 
wickelt, so  entstand  ein  Gegenseitigkeitsverhältnis:  die 
Schöpfung  von  primären  Maschinen  und  metallenen  Ge- 
brauchsgegenständen aller  Art  konnte  sich  nun  ihrerseits 
weiter  entwickeln,  weil  die  ausgebaute  Bearbeitungstechnik 
neue  Anwendungsmöglichkeiten  gestattete.  Je  stärker  der 
Bedarf  an  Metallfabrikaten  stieg,  um  so  mehr  wirkte  außer 
dem  technologischen  auch  wirtschaftlicher  Zwang  auf  die 
Bearbeitungstechnik  ein. 

Nur  an  Hand  des  jeweiligen  Bedarfs  und  Zwangs  läßt  sich 
die  geschichtliche  Entwicklung  der  Bearbeitungsmaschinen 
und  Werkzeuge  in  ihren  Zusammenhängen  verfolgen. 

Die  Entwicklungen  der  drei  wichtigsten  Metallbear- 
beitungsindustrien, der  englischen,  amerikanischen  und 
deutschen,  la.ssen  sich  in  folgende  zeitliche  Perioden  teilen: 

I.  England. 

1.  Periode:  Vor  Maudslay. 

2.  ,,       Maudslay  und  seine  Schule. 

3.  ,,  Whitworth. 

4.  ,,        Nachfolger  von  Whitworth. 

5.  .,        Amerikanischer  Einfluß. 

IL  Amerika. 

1.  Periode:  Vor  1860, 

2.  ,,        Bis  zur  Weltausstellung  Philadelphia 

(1876). 

3.  ,,  Nachher. 
III.  Deutschland. 

1.  Periode:  Englisc,her  Einfluß  (bis  1870). 

2.  ,,        Amerikanischer  Einfluß. 

3.  ,,        Selbständige    Weiterentwicklung  (etwa 

von  1890  an). 
Jeder  Zweig  der  Metallindustrie  und  jedes  Zeitalter  der 
Entwicklung  stellt  einen  oder  mehrere  Ansprüche  folgender 
Art  an  die  Bearbeitungstechnik  bzw.   an  die  Maschinen 
imd  Werkzeuge: 

1.  die  Möglichkeit  der  Herstellung  überhaupt  oder  die 
Möglichkeit  maschineller  Herstellung; 

2.  die  Genauigkeit  der  Erzeugnisse; 

3.  die  Schnelligkeit  der  Herstellung  bei  unzureichenden 
Arbeitskräften  oder  Maschinen; 

4.  die  Billigkeit  der  Erzeugnisse  (hierzu  gehört  die 
Spanleistung  der  Maschinen,  die  Arbeitsgeschwindig- 
keit, die  Leerzeit,  der  Selbstgang,  in  ihren  Wir- 
kungen auf  die  Lohnersparnis) ; 

5.  die  konstruktive  Ausgestaltung  vom  Standpunkt  der 
zweckmäßigen  Handhabung,  Betriebssicherheit  und 
Vielseitigkeit; 

6. -  Typenbildung; 

7.  Harnionische  Formgebung. 
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Von  diesen  Ansprüchen  kann  i  nur  einmal  gestellt 
werden;  er  bUdet  eine  Urforderung,  und  seine  Erfüllung 
scliließt  die  erste  Stufe  ab.   2  bis  5  werden  beliebig  oft  in 
entsprechender  Steigerung,  6  und  7  wurden  einmal  von  Eng- 
land, einmal  von  Amerika  gesteht  und  erfüllt,   i  und  2  be- 
sitzen rein  technischen,  3  bis  6  teils  technischen,  teils  wirt- 
•  schaftüchen  (davon  6  auch  fabrikatorischen)  und  7  ästhe- 
tischen (beeinflußt  durch  Zweckmäßigkeitsempfinden)  Cha- 
rakter.   I  und  2  erfüllte  hauptsächlich  England,  3  bis  7 
Amerika,  England  und  Deutschland.   (Die  Reihenfolge  ent- 
spricht dem  jeweiligen  Anteil).    Manche  der  Ansprüche 
hängen  oft  paarweise  zusammen,  so  3  und  4,  4  und  5,  6  und  7, 
nämlich  dann,  wenn  die  Mittel  die  gleichen  sind.   6  und  7 
werden  erst  nach  Erreichung  eines  gewissen  Beharrungs- 
zustandes gestellt.  Anspruch  6  ist  maßgebend  für  die  Frage: 
Sondermaschine  oder  Universalmaschine  ?  Allen  allgemeinen 
Zwecken  dienenden  Werkzeugmaschinen,  außer  der  Hobel- 
maschine, gemeinsam  ist  die  Ent%vicklung  von  der  Sonder- 
maschine zur  Universalmaschine,  das  güt  sowohl  für  England 
als  für   Amerika.     Schleifmaschinen   und  Fräsmaschinen 
waren  in  England  fast  nur  reine  Sondermaschinen;  in  Ame- 
rika wurden  sie  zu  Universalmaschinen  ausgebaut.  Um- 
gekehrt wurde  die  in  der  zweiten  englischen  Periode  zur 
Universalmaschine  gewordene  Drehbank  in  Amerika,  wäh- 
rend seiner  zweiten  Periode,  Sonderzwecken  angepaßt;  die 
Universaldrehbank  blieb  aber  vollberechtigt  nebenher  be- 
stehen.  Bei  den  Bohrmaschinen  war  der  Vorgang  ähnlich. 
Die  universellen  Drehbänke  und  Bohrmaschinen  erfuhren 
in  Amerika  eine  weitgehende  Unterteilung  in  verschieden 
große  abgestufte  Modelle  unter  Beschränkung  jedes  Modells 
auf  einen  kleineren  Größenbereich  von  Werkstücken. 

Nach  den  angegebenen  7  Ansprüchen  sind  die  Be- 
arbeitungsverfahren zu  analysieren,  sie  beeinflussen  Schritt 
für  Schritt  die  Herstellung  der  Elemente,  aus  denen  sich 
die  Maschinen  zusammensetzen.  Hierbei  handelt  es  sich 
fast  einzig  und  allein  um  paarweise  Mechanismen.  Mit 
wenigen  Ausnahmen  lag  nur  da,  wo  zwei  zusammenpassende 
bewegte  oder  ruhende  Maschinenteile  auftreten,  ein  Zwang 
zur  Bearbeitung  vor.  Die  Bearbeitung  vonEinzelteilen  konnte 
nur  aus  unwichtigen  Gründen,  z.  B.  des  äußeren  Aussehens 
oder  der  Bequemlichkeit  des  Anlassens  wegen,  erfolgen,  sie 
beeinflußte  die  Bearbeitungstechnik  nicht,  sondern  machte 
lediglich  Gebrauch  von  ihr,  als  sie  schon  entwickelt  war. 
Die  paarweise  auftretenden  Formelemente  sind  folgende: 

A.  Drehkörper  (achsial  bewegt  und  umlaufend). 

B.  Ebene  Fläche  (ruhende  Paßfläche  und  Führung). 

C.  Schraube  und  Mutter  (Befestigungsschraube  und 
Bewegungsschraube) . 

D.  Unregelmäßige  Flächen. 

E.  Zahnrad. 

Von  diesen  Elementen  konnten  B,  C,  D  und  E  auch 
für  industrielle  Zwecke  ohne  Maschine  bearbeitet  werden; 
A  dagegen  nicht.    Das  achsial  bewegte  Drehkörperpaar 
verlangte  zuerst  von  allen  maschinelle   Bearbeitung.  Die 
Lösung  dieses  Problems  wurde  dadurch  erleichtert,  daß  die 
maschinelle  Herstellung  des  Rundkörpers  höchst  einfach 
ist.  Die  Herstellung  des  Kreises  erfordert  nur  zwei  Punkte 
mit  festem* Abstand,  von  denen  sich  der  eine  um  den  anderen 
dreht  (Prinzip  des  Zirkels,  Urcrzeugung),  die  Herstellung 
der  geraden  Linie  dagegen  eine  zu  kopierende  Geradfüluung 
(Prinzip  des  Lineals,   Kopierverfahren).    Eine  Drehbank 
ohne  Spindelkasten  und  Support  war  schon  eine  Drehbank, 
man  brauchte  dazu  nur  zwei  achsial  ausgerichtete  feste 
Spitzen  und  eine  um  das  Arbeitstück  geschlungene  An- 
triebschnur; eine  praktisch  brauchbare  Hobelmaschine  ohne 
Support  ist  dagegen  nicht  denkbar. 
Die  Entwicklung  der  Hauptmaschinenelemente 
(Spindellagcrungen  und  Geradführungen). 
Die   Genauigkeit   und    Spanleistung   der  Werkzeug- 
maschinen hängt  in  erster  Linie  von  der  Güte  ihrer  beiden 
wichtigsten  Elemente,  der  Spindcllagcrung  und  der  Gerad- 
führung, ab  (Ansprüche  2  und  4). 


Kaum  bei  einem  anderen  Element  der  Werkzeug- 
maschinen blieben  die  Meinungen  während  des  hier  behandel- 
ten Zeitraumes  noch  so  einander  widerstrebend  wie  bei  den 
Spindellagern;  eindeutige  Anschauungen  herrschten  weder 
über  die  zylindrische  und  konische  Lagerform  noch  über  da 
Material  der  Lagerbuchsen;  die  verschiedensten  Lager- 
formen, Nachstellungsmittel  und  Baustoffe  blieben  neben- 
einander bestehen. 

Die  auswechselbare  metallische  ungeteilte  Lagerschale 
findet  sich  schon  im  18.  Jahrhundert;  die  Vori:eiie  der 
innen  konischen  Schale,"  durch  einfache  achsiale  VersteUung 
der  Arbeitspindel  (die  mittels  der  den  Achsialdruck  auf- 
nehmenden Schwanzschraube  in  einfachster  Art  ausgeführt 
wurde)  radial  ausgerichtet  zu  werden,  nach  dem  Ausrichten 
innen  wieder  voll  anzuliegen  und  mit  ihrer  Außenzyhnder- 
fläche  stets  voll  in  der  Lagerbohrung  des  Maschinenständers 
aufzuliegen,  wurden  schon  im  17.  Jalirhundert  ausgenutzt. 
Maudslay  verwandte  bei  seinen  kleinen  Bänken  die  am 
nächsten  liegende  Ausführung  dieses  Konstruktionsge- 
dankens, die  nach  vorn  verjüngte  vordere  Lagersteüe; 
als  hinteres  Lager  diente  die  Achsialdruckspitze.  Größere 
Bänke  von  Maudslay  besaßen  zyUndrische  Vorderiager 
mit  geteilten  Schalen  und  konisches  Hinteriager  (aufgesetzter 
kegeliger  Laufring) ;  die  Laufstellen  und  Schalen  waren  ge 
härtet.  Die  nach  vorn  verjüngte  Lagerstelle  klemmte  die 
Spindel  bei  Erwärmung  fest  und  schwächte  die  Spindel 
an  ihrer  höchstbelasteten  Stehe,  sie  kam  deshalb  später 
nur  noch  selten  vor.  ßie  zweite  Lagerung  von  Maudslay 
vermied  dies  und  trennte  außerdem  die  radiale  Nachstellung 
von  der  achsialen,  sie  beeinflußte  deshalb  die  spätere  Ent- 
wicklung stark. 

In  den  zwanziger  Jahren  liefen  kleine  Spindeln  niii 
gehärteten  Lagerst eUen  in  gehärteten  Schalen  (geschlossci. 
Lager),  größere,  ebenso  gelagerte  Spindeln  besaßen  aul 
gesetzte  harte  stählerne  Laufstellen,  oder  -  seltener  -  sie 
liefen  mit  zylindrischen  Zapfen  in  außen  rechteckigen  längs- 
geteilten Rotgußschalen,  die  mit  2  Deckelschrauben  ange- 
zogen wurden  (offene  Lager).    Die  Achsialdruckauf nähme 
erfolgte  durchweg  mit  Schwanzschraube.  Sonderkonstruk- 
tionen, wie  die  von  Fox,  blieben  einflußlos.  Der  Amerikaner 
Perkins  goß  im  Jahre  1823  schwere  Spindellager  mit  Zinn 
aus,  und  sein  Landsmann  Babbitt  erhielt  im  Jahre  1839 
ein  Patent  auf  Lagerschalen  aus  einer  Zinnlegierung.  Un- 
mittelbar um  die  Spindeln  gegossene  Zinnschalen  finden 
sich  später  vielfach  bei  billigen  amerikanischen  Maschinen. 
Im  Einsatz  gehärtete  Lagerstellen  werden  in  den  fünfziger 
Jahren  erwähnt.    Der  Ersatz  der  Schwanzschraube  dure 
den   Achsialdruckring   erfolgte   durch   Whitworth,  ai 
scheinend  schon  an  seiner  ersten  Drehbank  aus  dem  Jahn 
1835;  beide  Lagerstcllen  waren  konisch,  die  Hülsen  gehärtei 
der  hintere  Spindelhals  trug  eine  nach  vorn  verjün;^ 
konische  Laufhülse,  die  durch  eine  Mutter  nach  vorn 
ihre  Lagerbuchse  geschoben  wurde;  der  Achsialdruckrn 
war  mit  der  Spindel  verbolzt  und  legte  sich  gegen  die  vordei  c 
Stirnfläche  der  hinteren  Lagcrschale.    Diese  Lagerung  ge- 
stattete, radiales  und  achsiales  Spiel  nur  durch  Nacharbeite 
des  Druckriiiges  und  darauf  folgendes  Anziehen  der  MuU 
auszugleichen.    Spindeln  und  Buchsen  von  Whitwon 
waren  zwar  sehr  genau  und  lange  haltbar,  sobald  aber  do- 
einmal  eine  Nachstellung  erfordedich  wurde,  war  ihre  !■ 
handlung  schwierig.    Die  Bauart  besaß  auch  noch  an<l> 
Mängel.    Trotzdem   wurde   diese  .,Manchcster"-Lagenn 
in  England  und  Deutschland  sehr  beliebt,  sie  findet 
vielfach  bis  in  die  neunziger   Jahre.    Den  verstoUbai 
Achsialdnickring  hat  den  Quellen  nach  zuerst  die  I-iriiM 
Smith  &  Coventry  ausgeführt.  Um  1860  saßen  die  den 
Achsialdruck  aufnehmenden  Stollmuttern  cnlwodcr  hintei 
dem  Hinter-  oder  dem  Vorderlager;   ncbonlicr  blieb  da 
Schwanzschraube  noch  so  lange  in  Gebrauch,  als  das  Schnei- 
den des  genauen  Stellmuttergcwindes  Schwierigkeiten  luachti; 
und  so  lange  man  ihrer  Reibungsersparnis  übergroße  Be- 
deutung beimaß.    Auf  der  Ausstellung  in  Philadelphia  m 


WERKSTATTSTKCIINIK 
1920    II  UFT  11. 


BUXBAUM,  ZUR  GESCHICHTE  DER  INDUSTRIELLEN  METALLBEARBEITUNGSTECHNIK. 


31 


Jahre  1876  besaßen  alle  Drehbänke  a.ußer  denen  von  Seilers 
Scliwanzschraube.  Nach  Berichten  der  sechziger  Jahre 
i^ß  die  Genauigkeit  der  Spindellagerungen  damals  auch  in 
Ilten  englischen  Fabriken  sehr  zu  wünschen  übrig.  Gute 
\'onuslagerungen  baute  z.  B.  die  Firma  Wohlenberg 
a  Hannover  (D.  R.  P.  Nr.  16474  vom  Jahre  1881). 

Die  Anwendung  der  Antifriktionskurve  (Schiele- 
Kurve)  in  angenäherter  Form,  d.  h.  als  Doppelkonus  (schlan- 
ker Laufkonus  und  steiler  Achsialdruckkonus)  auf  die  Spin- 
IcUagerung  stammt  von  dem  Engländer  Holtzapffel 
dreißiger  oder  vierziger  Jahre).  Trotz  der  mangelhaften 
Nachstellbarkeit  bei  ungleicher  Abnutzung  beider  Konen 
wurde  diese  Lagerung  später  von  Brown  &  Sharpe  für 
kleine  raschlaufende  Spindeln  ohne  großen  Achsialdruck 
vielfach  ausgeführt,  und  zwar  in  Verbindung  mit  gehärteten 
Gußstahlbuchsen. 

In  Amerika  wurde  das  geschlossene  zylindrische  Lager 
dem  engliscTien  Konuslager  immer  mehr  vorgezogen.  Ding- 
ler berichtete  schon  1827  von  einer  Drehbank  der  Firma 
Mason  &  Tyler  in  Philadelphia  mit  zylindrischen  Vorder- 
lagerzapfen und  außen  konischer  Buchse,  die  der  Quelle 
nach  unbedingt  genau  (!  ?)  zentrieren  sollten.  Die  Quelle 
läßt  allerdings  eine  Anzieheinrichtuiig  des  Konus  zum 
Zwecke  der  Nachstellung  des  Zylinderzapfens  nicht  erkennen, 
doch  ist  ihr  Zweck  ohne  eine  solche  Einrichtung  nicht  zu 
ersehen.  Die  zylindrische  Lagerung  kam  wohl  der  amerika- 
nischen Vorliebe  für  dünne  Arbeitspindeln  entgegen,  deren 
Durchmesser  (nach  Engineering  1876)  nur  halb  so  groß 
war  als  der  englischer  Spindeln.  Seilers  verwandte  um 
1870  zylindrische  Lagerhülsen,  die  einmal  der  Länge  nach 
durchgeschlitzt  waren  und  durch  die  Deckelschrauben  zu- 
sammengeklemmt wurden.  Das  geschlossene  zylindrische 
Lager  taucht  in  den  sechziger  Jahren  an  Revolverdreh- 
bänken von  Brown  &  Sharpe  auf.  Die  siebziger  und 
achtziger  Jahre  bringen  mehrere  ähnliche  Ausfülirungen. 
Die  spätere  Bauart  (Lagerschale,  einmal  ganz  durchschlitzt 
und  zweimal  eingeschlitzt)  wurde  anfangs  der  neunziger 
Jahre  von  Brown  &  Sharpe,  Falkenau  und  anderen 
amerikanischen  Firmen  vielfach  ausgeführt  und  fand  auch 
in  Deutschland  viel  Anklang. 

Die  ältesten  Geradführungen  sind  A -förmig  und 
offen.  Solange  es  keine  Hobelmaschinen  gab,  mußte  die 
Anzahl  der  zu  bearbeitenden  Führungsebenen  möglichst 
beschränkt  werden,  das  Dachprisma  auf  der  einen,  die 
wagereclite  Flachführung  auf  der  anderen  Seite  boten  die 
geringstmögliche  Flächenzahl.  Zur  Sicherung  der  Führung 
genügte  angesichts  der  dünnen  Späne  das  Gewicht  des 
Supports  und  der  Stahldruck.  Die  erste  Drehbank  von 
Maudslay  (um  1797)  hatte  zwei  dachförmige  Prismen 
mit  einem  Scheitelwinkel  von  etwa  30";  seine  Drehbank 
vom  Jahre  1800  besaß  Flachführungen,  und  zwar  anscheinend 
offene.  Fox  führte  in  den  zwanziger  Jahren  getrennte 
Führungen  für  den  Support  und  für  Spindel-  und  Reitstock 
ein.  Außerdem  ersetzte  er  die  offene  Führung  durch  eine 
geschlossene.  Die  für  später  vorbildlich  gebliebene  ge- 
schlossene englische  Flachführung  verwandte  Whitworth 
an  seiner  ersten  Drehbank  aus  dem  Jahre  1835  (mit  nach 
unten  zueinander  laufenden  Abschrägungen  der  äußeren 
Schmalkanten  des  Bettes). 

Die  ersten  Hobelmaschinen  zeigten  die  von  den  Dreh- 
bänken übernommene,  aus  dem  Bett  herausstehende  A  - 
Prismaführung.  Die  hohle  V -Prismaführung,  wie  sie  vor- 
bildlich wurde,  zeigen  zuerst  Hobelmaschinenpatente  von 
Bodmer  und  Whitworth  aus  dem  Jahre  1839.  Die  Schei- 
telwinkel des  Dachprismas  der  Drehbänke  und  Hobel- 
maschinen waren  noch  bei  Whitworth  sehr  klein,  wurden 
dann  aber  allmählich  vergrößert,  um  die  Reibung  zu  ver- 
ringern; die  dadurch  vermehrte  Entgleisungsgefahr  ver- 
kleinerte Seilers  durch  seitlich  erhöhte  Ränder  der  Bett- 
führungsnuten seiner^  Hobelmaschinen. 

Für  Drehbänke  bevorzugten  die  Amerikaner  außer 
Seilers  (der  sich  im  Jahre  1869  zur  Flachführung  bekannte) 


das  offene  A -Prisma,  und  zwar  unter  Sicherung  durch  ein 
an  den  Support  angehängtes  Gewicht.  Diese  Ausführung 
zeigen  schon  amerikanische  Drehbänke  der  vierziger  Jahre, 
und  sie  erhielt  sich  für  kleinere  Bänke  bis  zum  Ende  des 
Jahrhunderts.  Größere  amerikanische  A -Prismensupporte 
erhielten  zur  Aufnahme  der  besonders  beim  Ausbohren 
mit  vorragender  Bohrstange  auftretenden  Kippmomente 
und  zur  Ermöglichung  von  Querrippen  im  Bett  Gegen- 
leisten an  Stelle  des  Supportgewichtes,  womit  natürlich 
einige  der  Hauptvorzüge  des  Dachprismas  (vor  allem  die 
verringerte  Reibung  und  das  rascihe  und  bequeme  Auf- 
bringen von  Spindelkasten,  Reitstock  und  Support)  in  Fort- 
fall kamen.  In  den  siebziger  und  achtziger  Jahren  gingen 
mehrere  amerikanische  Firmen  dazu  über,  das  A -Prisma 
auf  der  einen  Seite  durch  eine  flache  Wagerechtführung 
zu  ersetzen.  -Auf  der  Ausstellung  in  Philadelphia  im  Jahre 
1876  war  Seilers  der  einzige  Amerikaner,  der  Drehbänke 
mit  Flachführung  zeigte;  die  genaue  zentrische  Lage  des 
Reitstocks  ermöglichte  er  dadurch,  daß  er  diesen  nur  durch 
die  vordere  senkrechte  Wangeninnenfläche  führen  ließ  und 
ihn  mit  Gegenplatte  unter  Vermittlung  einer  an  der  hinteren 
Wange  nach  unten  ragenden  V-Führung  gegen  diese  Fläche 
anpreßte. 

Die  ältesten  bekannten  Schlittenführungen,  die  des 
1785  veröffentlichten  französischen  Kreuzsupports,  besitzen 
schwalbenschwanzförmige  Schlittenfüße  mit  durch  wage- 
rechte Druckschrauben  angestellten  Beistelleisten.  Diese 
Ausführung  findet  sich  bei  den  alten  Werkzeugsupporten 
fast  durchweg.  In  den  zwanziger  Jahren  finden  sich  dünne 
Führungsleisten,  die  nicht  mehr  verschoben  (angestellt), 
sondern  durchgebogen  wurden.  Auch  Stoß-  und  Fräs- 
maschinenschlitten sowie  Hobelmaschinenquerbalken  be- 
saßen zuerst  schwalbenschwanzförmige  Füße,  diese  wurden 
dann  aber  mit  wachsender  Schwere  der  Maschinen  (etwa 
seit  den  fünfziger  Jahren)  vielfach  durch  rechteckige  Prismen 
ersetzt.  Die  Beistellung  durch  die  in  Längsrichtung  des 
Schlittens  angezogene  Keilleiste  findet  sich  (nach  Fischer) 
zuerst  an  einer  französischen  Hobelmaschine,  die  im  Jahre 
1841  veröffentlicht  wurde.  (Die  von  demselben  angeführte 
Keilleiste  von  Hof  mann  nach  dem  preußischen  Patent 
vom  Jahre  1839  dient  nicht  zur  Nachstellung,  sondern  zum 
Festspannen).  Mit  der  Vervollkommnung  der  Werkzeug- 
maschinen und  der  Einführung  der  grob  gezahnten  hinter- 
drehten Fräser  wuchs  die  Notwendigkeit,  die  Schhtten- 
führungen  zu  verbessern.  Um  das  Jahr  1880  war  die  in 
Längsrichtung  des  Schlittens  keilförmige  Leiste  als  bestes, 
wenn  auch  teueres  Mittel  zur  Sicherung  von  Schlitten  an- 
erkannt; allgemeiner  eingeführt  wurde  sie  aber  erst  in  den 
neunziger  Jahren. 

Die  Entwicklung  der  Werkstoffe. 

Die  Entwicklung  der  Beschaffenheit  und  der  Vorbehand- 
lung des  Materials  muß  kurz  gekennzeichnet  werden,  da 
dieses  in  doppelter  Form,  als  Baustoff  und  als  Werkstoff, 
in  die  Erscheinung  tritt. 

Die  Gießereitechnik  des  Mittelalters  stand  auf  be- 
achtenswerter Höhe;  ihre  Verfeinerung  für  die  Zwecke  des 
Maschinenbaues  erfolgte  fast  restlos  durch  Engländer.  Zu 
Beginn  des  18.  Jahrhunderts  wurde  die  Lehmformerei  in 
England  durch  die  —  an  sich  bekannte  —  billigere  Sand- 
formerei mit  Formkästen  ersetzt,  im  Hochofenbetrieb  wurde 
der  Koks  anstelle  der  Holzkohle  eingeführt,  und  im  Jahre 
1757  ließ  -sich  Isaac  Wilkinson  ein  Zylindergebläse 
schützen,  das  von  1760  an  besonders  von  Smeaton,  der 
die  Verwendung  von  Gußeisen  im  Maschinenbau  sehr 
förderte,  gebaut  wurde.  Anfangs  der  achtziger  Jahre  war 
das  Gußeisen  für  Maschinenteile  aller  Art,  auch  Zahnräder, 
in  England  allgemein  gebräuchlich,  im  Jahre  1794  führte 
Wilkinson  den  Kupolofen  in  die  Gießereien  ein,  der  diese 
von  den  Hochöfen  unabhängig  machte,  und  dann  um  das 
Jahr  1800  war  die  englische  Gießereitechnik  so  weit  ent- 
wickelt, daß  der  Maschinenbau  fast  ganz  ohne  Holz  aus- 
kommen konnte.    1829  führte  Neilson  den  erhitzten  Ge- 
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bläsewind  ein,  von  der  Mitte  des  19.  Jahrhunderts  an  er- 
foMe  die  Einführung  der  Formmaschinen.    Noch  in  der 
zweiten  Hälfte  des  Jahrhunderts  wird  das  Material  und  die 
Formtechnik  des  englischen  Gusses  gelobt.    Der  amerika- 
nische Guß  ist  weicher,  schw^efelfreier  und  grobkörniger  als 
der  europäische,  er  läßt  sich  deshalb  schneller  bearbeiten 
(besonders  schaben)  und  besitzt  eine  feinporige,  ölhaltende 
Oberfläche.  Die  rasche  Verbreitung  des  Fräsens  in  Amerika 
ist  zum  großen  Teü  auf  die  Weichheit  des  Gusses  zurück- 
zuführen.   Die  ausgedehnte  amerikanische  MetalUndustne 
beeinflußte  die  rasche  Entwicklung  der  dortigen  Gießerei- 
technik,   die  beispielsweise  verwickelte  Maschinenständer 
aus  einem  Stück  zu  gießen  verstand,  die  man  in  Europa  aus 
mehreren  Teilen  zusammensetzen  mußte;  das  kam  dem  ge- 
fälligen Aussehen  der  Maschinen  zugute.    Die  weitgehende 
Verwendung  von  Bohr-  und  Fräsvorrichtungen  verlangte 
genauen  Guß  und  führte  zur  Verwendung  von  Metallmodellen 
mit  geringer  Bearbeitungszugabe.    Der  Guß  der  fülirenden 
amerikanischen  Werke  wurde  schon  in  den  siebziger  Jahren 
als  erstklassig  gelobt.   -  Das  Beizen  der  Gußstücke  war 
um    1840    in  England  schon  \delfach  üblich;  später  (um 
1870)  wurde  es  unter  dem  Einfluß  des  Fräsens  besonders 
in  Amerika  ausgeübt,  wo  man  auch  um  die  gleiche  Zeit 
das  Ausglühen  der  Gußstücke  zur  Entfernung  ihrer  Span- 
nungen sov.de  zur  Erhöhung  ihrer  Festigkeit  und  Bearbeit- 
barkeit  betrieb  und  bald  darauf  zweckmäßige  Glühofen 
für  den  Verkauf  herstellte. 

Schmiedbarer  Guß  wurde  zuerst  in  England  nach 
einem  im  Jahre  1804  an  Lucas  erteilten  Patent  (Nr.  2767) 
hergestellt,  war  aber  schon  früher  bekannt  (angegeben 
wurde  das  Verfahren  im  Jahre  1722  von  Reaumur).  In 
den  sechziger  Jahren  ging  England  mit  der  Anwendung 
dieses  :Materials  besonders  für  Gewehrgarnituren  und  Textü- 
maschinenteüe  voran.  Nachher  bevorzugten  es  besonders 
die  Amerikaner  für  Maschinenteile. 

Schmiedbares  Eisen  wurde  zu  Beginn  des  18.  Jahr- 
hunderts bereits  vielfach  im  Maschinenbau  angewandt.  _  Be- 
sonders geschätzt  waren  schwedische  Erze  und  englische 
Frischkohle.    1728  wurde  das  erste  Eisenblechwalzwerk  in 
England  errichtet.  Als  Stahl  kannte  man  zunächst  nur  den 
teuren  Zementstahl;  1740  erfand  Huntsman  in  Sheffield 
den  durch  Umschmelzen  von  zementiertem  Schweißstahl 
gewonnenen  Tiegelgußstahl,  1784  der  Engländer  Cort  das 
Puddelverfahren  für  Schweißeisen,  1778  und  1787  wurden 
die  ersten  eisernen  Schiffe,  1779  die  ersten  eisernen  Brücken 
in  England  gebaut.    Nach  1830  wurde  auch  Stahl  durch 
Puddeln  gewonnen;  der  im  Jahre  1842  patentierte  (schon 
einige  Jahre  vorher  in  Creuzot  gebaute)  Dampfhammer  von 
Nasmyth  machte  das  Durchschmieden  großer  Eisen-  und 
Stahlblöcke  möglich.   Anfangs  des  19.  Jahrhunderts  wurde 
der  als  Grundlage  der  Gußstahlbereitung  dienende  Zement- 
stahl hauptsächlich  in  England  hergestellt;  die  Einführung 
der  englischen  Fortschritte  auf  dem  Kontinent  erfolgte  erst 
ganz  allmählich.    Um   1830  wurde  in  Deutschland  noch 
überall  englischer  Gußstahl  benutzt,  erst  dann  begann  sich 
die   Werkzeugfabrikation    durch   die   einheimische  Stahl- 
erzeugung von  England  unabhängig  zu  machen.   Im  Jahre 
18.51  zeigte  Krupp  seinen  2150  kg  schweren  Gußstahlblock 
auf  der  Londoner  Weltausstellung.  Von  der  Mitte  der  fünf- 
ziger  Jahre  ab  begann  die  wissenschaftliche  methodische 
Entwicklung  der  Stahlbcreitnng.    1855  erfand  Bossemer 
das  Verfahren,  Flußeiscn  und  ITußstahl  in  großen  Massen 
unmittelbar    durch   Entkohlung   von   flüssigem  Rolieisen 
mittels  eingeblaseiier  Luft  herzustellen,  1806  erhielt  C.  W  . 
Siemens  sein  englisches  Patent  auf  einen  Herdschmelz- 


ofen für  Stahl  in  Verbindung  mit  einem  Regenerativ ofen 
Nach  1870  hatte  das  billigere,  gleichmäßigere,  wenn  auch 
härtere  und  schlechter  schweißbare  Flußeisen  das  Schweiß- 
eisen überflügelt,  während  der  Gußstahl  in  der  Waffentechnik 
vorherrschend  wurde.   1878  erhielt  der  Engländer  Thomas 
ein  deutsches  Reichspatent  auf  das  für  die  deutsche  Eisen- 
industrie  so   wichtige   Verfahren,    phosphorhaltiges  Roh- 
eisen in  der  Birne  in  Flußeisen  und  Flußstahl  zu  verhütten. 
Die  Verarbeitung  dieser  für  die  Verspanung  ausgezeichnet 
brauchbaren  Stahl-  und  Eisensorten  befruchtete  den  Werk- 
zeugmaschinenbau in  stärkster  Weise.    Whitworth  hatte 
noch   gefunden,    daß   die   Genauigkeit   der  Bearbeitungs- 
maschinen am  stärksten  durch  das  ungleichförmige,  harte 
Stellen  aufweisende  Schweißeisen  in  Frage  gestellt  wurde; 
bis  zur  Einführung  des  Flußeisens  mußten  die  Maschinen 
übermäßig  schwer  sein,   um  das  Material  bearbeiten  zu 
können.    Nicht  zum  mindesten  war  dem  neuartigen  Werk- 
stoff der  Erfolg  der  leichten  amerikanischen  Werkzeug- 
maschinen zuzuschreiben. 

Edelstahle    für    die   Herstellung    von  Schneidwerk- 
zeugen wurden  früher  benutzt  als  gewöhnlich  angenommen 
wird.    1821  erfand  Berthier  den  Chromstahl;  Wolfram- 
stahl wurde  Ende  der  fünfziger  Jahre,  auch  in  Deutschland, 
mit  sehr  gutem  Erfolg  zum  Drehen  benutzt.   Um  1860  er- 
fand Mushet  den  mangan-  und  wolframhaltigen  Selbst- 
härter   (Lufthärter),    der    höhere  Schnittgeschwindigkeit 
zuließ  als  Kohlenstoffgußstahl,  aber  spröder  und  teurer  war. 
Praktische  Bedeutung  erhielten  die  Edelstähle  erst  durch 
den  von  Baur  in  Amerika  im  Jahre  1865  hergestellten 
Chromstahl,  der  allerdings  auch  nicht  das  hielt,  was  man 
erhoffte.   Weiterhin  wurden  verschiedene  Naturhärter  mit 
Chrom-,  Mangan-  und  Wolframgehalt  bekannt.    So  stellten 
Gould  &  Eberhardt  auf  der  Weltausstellung  in  Chicago 
1893  selbsthärtende  Schruppstähle  aus,  die  beim  Schleifen 
rotwarm    werden    durften.     Die   eigentliche    Periode  des 
Schnellstahles  wurde  dann  durch    den    Taylor- White 
Stahl  (ausgestellt  in  Paris  1900)  eingeleitet,  der  eine  Vci 
dreifachung  der  Schnittgeschwindigkeiten  ermöglichte. 
Die    den    legierten    Edelstahl    betreffenden  Erfindungen 
wurden  also  in  der  Hauptsache  von  Amerikanern  gemacht 
Deutschland  hatte  zu  sehr  mit  den  Schwierigkeiten 
seiner  mangelhaften  Rohstoffe,  mit  politischen  und  wir', 
schaftlichen  Hemmungen  zu  kämpfen,  als  daß  es  neuart;i;r 
Verfahren  der  Eisen-   und   Stahlbcreitung  hätte  ersinne' 
und  erproben  können;  es  mußte  sich  damit  begnügen,  di 
in  England  bewährten  Verfahren  zu  übernehmen  und  die 
dann  zu  hoher  Entwicklung  zu  bringen.  —  Bedeutungsvoll 
sind  die  deutschen  Leistungen  auf  dem  Gebiete  der  wissen 
schaftlichen  Materialforschung  ( Redtenbacher  und  Rci 
Icaux).    l'"ür  die  praktische  Prüfung  der  MaterialfestigU' 
baute  England  schon  in  den  zwanziger  Jahren  hydraulisi  1 
Maschinen    mit    Druckmessung    durch    Gewichte.  (1 
wähnenswcrt  sind  die  deutschen  Prüfmaschinen  von  Wen! . 
vom  Jahre  1852,  die  Zerreiß-  und   Zerdrückmaschinc  vou 
Bialon,   gebaut  von  Hummel  in  Berlin,  veröffentlicht 
1860.)   Der  praktische  Ausbau  der  Materialprüfung  und  der 
Bau  großer  Laboratorien  setzte  in  den  sechziger  Jahren 
in  Amerika  ein;  Deutschland  folgte  im  nächsten  Jahrzclinl*) 


*)  Kine  ciriKchoiHle  Analy.se  der  Maschinon  und  WcrkzeuRO  naclil 
den  oben  iuifgcfülirten  Gesichtspunkten  (zeitliche  Periodrn,  Beiubeitungs-j 
ansprüche,  Fornielcniente)  cnthiilt  das  im  Verlage  von  Julius  Springet! 
erscheinende  Buch  des  Verfassers;  „Die  E nt  wi ck  1  u n gsgr u ndzuge 
der  industriellen  spiiniibhebenden  M  e  I  iil  Ib  earbei  lungs 
technik  im    iH.   und   I9.  Jali rh u n <l c r l". 
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VERWENDUNG  NORMALISIERTER  MASCHINENTEILE  IM  FACHZEICHNEN 
DER  MASCHINENBAULEHRLINGE. 

Von  Otto  Stolzenberg,  Charlotten  bürg. 

(Schluß  von  S.  290.) 


24.  Aufgabe.    Zahnräder  (Blatt  13,  Fig.  106). 
a)  Verwendung. 
Zahnräder  dienen  zur  Übertragung  von  Bewegungen 
.1  Kräften.   Ihre  Anwendung  ist,  besonders  im  Werkzeug- 
rhinenbau,    überaus   häufig   und   jedem    Schüler,  der 
ciidwie  mit  Werkzeugmaschinen  zu  tun  hat,  geläufig. 


Klasse  i  b2 


STiRNRÄDtR(iM Eingriff)  mat  g  e 


"W- J,  t  aS.-  Mai  V  St 


CHARLOTTEN BUR6.  DEN 


NAME  desSchülers 


Fig.  106.    Blatt  13  des  Lehrganges. 


b)  Material. 
Das  kleinere  Rad  Maschinenstahl, 
Uelsen,  das  große  Rad  Gußeisen. 


das  mittlere  Rad 


Klasse i b2 


c)  Ausführung. 
Es  wird  auf  einen  Aufsatz  des  Verfassers  in  Nr.  20  der 
„Zeitschrift   für   gewerblichen   Unterricht",    Jahrg.  1913, 
verwiesen. 

d)  Preis. 
1.80  M;  2,15  M;  2,85  M. 

Methodisches. 

Die  zeichnerische  Darstellung  in 
abgekürzter  Form  bietet  keine 
erheblichen  Schwierigkeiten.  Keines- 
falls ist  es  Aufgabe  einer  Lehrlings- 
schule, Verzahnungen  zu  konstruieren, 
denn  das  Erreichte  steht  hierbei  in 
keinem  Verhältnis  zur  aufgewandten 
Zeit.  Die  zeichnerische  Darstellung 
kann  entweder  in  der  Weise  erfolgen, 
(laß  die  Räder  einzeln  gezeichnet 
werden  oder  alle  drei  Räder  werden 
miteinander  im  Eingriff  stehend 
skizziert.  Das  Modulsystem  ist  an 
einer  Reihe  von  Beispielen  zu  er- 
klären und  zu  befestigen  (vergl.  den 
oben  erwähnten  Aufsatz).  In  fach- 
kundlicher Beziehung  lassen  sich  bei 
ilieser  Aufgabe  eine  ganze  Reihe 
wichtiger  Arbeitsgänge  behandeln, 
^-  B.  Herstellung  des  Modells,  der 
Form,  das  Gießen,  Bearbeitung  des 
Gußstückes,  Messen.  Die  Befestigung 

Räder    auf    der    Welle  durch 


Federkeil  oder  Schraube  ist  dem  Schüler  aus  den  vorigen 
Aufgaben  bekannt. 

Aus  der  Mechanik  können  die  Begriffe  ,, Umfangsge- 
schwindigkeit", ,, Reibung"  usw.  bei  dieser  Aufgabe  behan- 
delt werden.  Zur  Benutzung  von  Zahnrädertafeln  aus 
Taschenbüchern  ist  anzuleiten.  In  Werkzeichnungen  sind 
Stirnräder  aufzusuchen,  ein  Heraus- 
zcichnen  ist  zu  empfehlen. 

^LATTli  „e.      .     ,      .  r>..  . 

25.  Aufgabe.  Raderpumpe 

(Blatt  14—16,  Fig.  107—109). 

a)  Verwendung. 
Räderpumpen  (Ölpumpen)  dienen 
dazu,    Schmier-    und  Kühlmaterial 
zur     Schnittstelle     an  Werkzeug- 
maschinen  usw.   zu  fördern.  Zahn- 
rad I  (Fig.  iio)   sitzt  fest  auf  dem 
Wellenende  befestigt.  Die  Welle  wird 
an    der   Durchgangsstelle    des  Ge- 
häuses  durch  eine  Überwurfmutter 
mit  Dichtungsmaterial  geführt.  Zahn- 
rad 2  sitzt  lose  auf  einem  Zapfen, 
der  seinerseits  fest  in  dem  Pumpen- 
gehäuse steckt.    Wird  nun  die  Rie- 
inenscheibe  angetrieben,    so  bewegt 
sich  Zahnrad  i  mit  der  Welle,  Zahn- 
rad 2  auf  dem  Zapfen.    Es  wird  ein 
Vakuum  erzeugt,    und  der  Flüssig- 
keitsstrom  bewegt  sich  in  Richtung 
der  Pfeile.    Wird  die  Pumpe  an  der 
Maschine   angebaut,    so    werden  in 
die  beiden  Stutzen  Gasrohre  eingeschraubt,  von  denen  das 
eine  zum  Ölbehälter,  das  andere  zur  Gebrauchsstelle  führt, 
b)  Material. 
Gehäuse,  Riemenscheibe,  Deckel,  Überwurfmutter  sind 
aus  Gußeisen,  die  übrigen  Teile  aus  Stahl.    Als  Dichtung 
wird  ein  Lederstulp,  zur  Abdichtung  des  Deckels  ein  Papier- 
blatt verwandt. 

c)  Herstellung. 
Das  Gehäuse  wird  gegossen  und  durch  Hobeln  oder 
Fräsen,    Ausbohren    oder    Ausdrehen    und  nachfolgendes 


Blatt  ia- 


EINER  Raderpumpe  (BLATTi) 


© 


ffre  Tne  tischet  äc 

2 

ÜbKrrOU  '•/rn  Ltilcr 

3 

/•lasch  Slahl 

Z 

6 

8 

Charlottenburg,  den 


NAME  DES  Schülers 


Flg.  107.    Blatt  14  cle.s  Lehrganges. 


314 


STOLZENBERG,  VERWENDUNG  NORMALISIERTER  MASCHINENTEILE  USW. 


WERKSTATTSTECHNIK 
1920    HEFT  11. 


Reiben  bearbeitet.  Die  Stutzen  werden  gebohrt  und  rint  Ge- 
winde versehen.      Der   obere   Gehäuseansatz    (Blatt  15. 
Fi^'    108     (i))   ^vird  ausgesenkt    und  mit  Außengewinde 
versehen'    Gehäuse   und  Deckel  werden   zweckmäßig  in 
derselben    Vorrichtung    gebohrt,    damit    sie  zuemander 
passen        Die    Löcher    im    oberen    Teil    des  Gehäuses 
erhalten  Gew-inde.      Die  Welle   (Blatt  14,  Fig.  107.  (3)) 
wird   gedreht   und    geschliffen,    und   zwar   nach  fester 
laufender  und  normaler  Passung.  Der  ebenfalls  gedrehte  und 
geschliffene  Zapfen  (Blatt  15.  Fig.  108,  (3))  erhält  für  den  .Teil, 
auf  dem  sich  das  Zahnrad  2  befindet,  laufende,  für  das 
andere  Ende  feste  Passung.    Die  Grundplatte  des  Gehäuses 
wird  zur  Aufnahme  der  Befestigungs- 
schrauben mit  vier  glatten  Bohrungen 
versehen.    Diese  Bohrungen  werden 
mit  einem  Zapfensenker   ein  wenig 
ausgesenkt,    damit    die  Schrauben- 
köpfe glatt  aufliegen.    Der  gegossene 
Deckel  (Blatt  15,  Fig.  108  (2))  wd 
gehobelt  oder  gefräst  und  mit  Boh- 
rungen versehen.    Diese  Bohrungen 
werden     für     die    Aufnahme  des 
Schraubenkopfes   ausgesenkt.  Die 
Welle,  auf  der  die  Riemenscheibe  be- 
festigt  ist,   läuft   in   einer  Bronze- 
buchse (Blatt  15,  Fig.  108,  (4)),  die 
durch  Drehen  hergestellt  ist.  Diese 
Bronzebuchse  weist  eine  Schmiernut 
auf,   die  von  Hand   oder  auf  der 
Maschine  gezogen  wird.   Die  Bronze- 
buchse wird  in  das  Gehäuse  einge- 
preßt. Buchse  und  Gehäuse  können 
auch  miteinander  ,, verbohrt"  werden. 
Die  gegossene  Achtkantinutter  (Blatt 
14,  Fig.  1C7  (2)),  die  das  Dichtungs 
material  gegen  die  Welle  drückt,  und 
wie  eine  Stopfbuchse  wirkt,  wird  auf 

der  Drehbank  oder  Revolverbank  bearbeitet.  Um  das  Innen- 
gewinde dieser  Mutter  mit  dem  Gewindestahl  bequem  auf 
die  gewünschte  Länge  schneiden  zu  können,  ist  die  Mutter 
hinterstochen",  d.  h.  es  ist  eine  3  mm  breite  Nut  emgedreht, 
die  etwas  tiefer  geht  als  der  Gewindekern.  Die  Herstellung 
der  Riemenscheibe,  der  Zahnräder  und  Schrauben  ist  aus 
früheren  Aufgaben  bekannt. 

d)  Preis. 

Die  Pumpe  kostet  als  Förderpumpe  18,  -  M,  als  Förder- 
und Druckpumpe  23,—  M. 


Methodisches. 
Der  strebsame  Schüler  hat  den  dringenden  Wunsch, 
etwas  Vollständiges  zu  zeichnen,  Einzelteüe  ermüden  und 
langweüen  ihn  auf  die  Dauer.    Diesem  Bestreben  ist  durch 
Einfügung  einer  vollständigen  kleineren  „Maschine"  in  den 
Skizzierplan  Rechnung  zu  tragen.    Geht  man  in  der  Wei- 
vor,  daß  zunächst  die  Einzelteile  (Blatt  14  u.  15,  Fig. 
u   108)  und  dann  erst  die  Zusammenstellung  (Blatt  10, 
FW   109)  gezeichnet  werden,   so  dürfte  die  Lösung  der 
Aufgabe   als  Abschluß  des   Skizzierganges  keine  unüber- 
windlichen Schwierigkeiten  bieten.    Die  Pumpe  läßt  sich 
verhältnismäßig   leicht    auseinandernehmen.       Hat  man 


Klasse  ib2,     Einzelteile  einer  räderpumpe (Blatt2) 


Blatt  15 


CHARlOTTENBURö.DEN 


NAME  DES  SCHÜLERS 


Fig.  108.    Blatt  15  des  Lehrganges." 

zwei   Stück    zur   Verfügung,    so  .könnte  die    eine  st. 
auseinandergenommen    bleiben,    während  an  der  andc 
die  Wirkungsweise  und   die  Zusammenstellungszeichnun 
gezeigt  wird.     Eine  größere  Zahl  von  Stücken  zu  be 
schaffen  ist  nicht  notwendig,  da  sich  beim  Zeichnen^de 
Einzelteile  diese  auf  die  einzelnen  Schüler  oder  Gruppe; 
verteUen  lassen.    Wenigstens  die  Zusammenstellung  mul3t^ 
zunächst  an  der  Wandtafel  gezeichnet  werden.    Die  teclm 
logische  Behandlung  gibt  Anlaß,  nicht  nur  eingehend  bo. 
Gelerntes  zu  wiederholen  und  zu  befestigen,  sondern  die  l  ui 
der  Bearbeitungsarten  ermöglicht  auch.  Arbeits-,  Aufspanil 


Blatt  16, 


KLASSE  I  b2 
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(Blatt  3 
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109.    Hl:at  16  des  Lehrganges. 
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und  Meßverfahren  zu  besprechen  und  den  Schüler  zu  ver- 
anlassen, die  einfachsten  Verfahren  selbst  zu  finden.  Neben 
der  Skizze  ist  wieder  eine  Stückliste  zu  fertigen.  Gewandte 
?:hüler  dürften  sogar  imstande  sein,  Arbeitspläne  für  die 
■arbeitung  einzelner  Stücke  aufzustellen. 


Im  zweiten  Lehrjahre  schließt  sich  individuelles  Einzel- 
skizzieren der  verschiedensten  Maschinenteile,  Werkzeuge 
und  Vorrichtungen  an,  unter  steter  Übung  im  Lesen  von 
\\erkzeichnungen. 


Vom  dritten  Jahre  an  wird  der  Hauptwert  auf  Zeich- 
nungslesen, Herauszeichnen  von  Einzelteilen,  Finden  neuer 
Ansichten  und  Schnitte  gelegt,  das  Skizzieren  nach  Modell 
findet  dann  nur  noch  ausnahmsweise  statt. 

Ein  in  dieser  Weise  zeichnerisch  vorgebildeter  Lehrling 
ist  wohl  imstande,  allen  Anforderungen,  die  die  Werkstatt- 
zeichnung an  ihn  stellt,  zu  entsprechen,  und  der  Wunsch, 
nach  dem  technischen  Büro  überzugehen,  weil  man  gut  auf 
dem  Reißbrett  zeichnen  kann,  wird  weniger  häufig  ge- 
äußert. 


EINHEITSBOHRUNG  UND  EINHEITSWELLE! 

Von  IV.  Kühn,  Frankfurt  a.  M. 


In  Heft  5  dieses  Jahrganges  der  WT.  bringt  Herr  Di- 
rektor Klein  einen  Aufsatz  gegen  meine  Ausführungen  über 
|„Die  Vorteile  der  Laufwelle  als  Einheitswelle  in 
Verbindung  mit  dem  Einheitsbohr ungssystem"  in 
WT.  24  des  Jahrganges  1919.  Dieser  Aufsatz  zeigt,  daß 
Herrn  Klein  der  Sinn  und  Zweck  meines  Aufsatzes  an- 
scheinend nicht  ganz  klar  geworden  ist;  es  ist  daher  er- 
forderlich, auf  diese  Angelegenheit  nochmals  eingehend 
zurückzukommen. 

Ich  habe  niemals  behauptet,  daß  man  mit  den  Abmes- 
sungen der  Normalwelle  beim  Arbeiten  nach  dem  Einheits- 
wellensystem nicht  genau  dasselbe  erreichen  kann  wie  mit 
einem  Einheitswellensystem,  das  auf  die  Lauf  welle  als  glatte 
Welle  aufgebaut  ist.  Ich  habe  nur  behauptet,  daß  die  Ver- 
wandtschaft des  letzteren  zum  Einheitsbohrungssystem  eine 
größere  ist  als  die  des  Einheitswellensystems  mit  der  Normal- 
ivelle,  und  daß  daher  beim  Zusammenarbeiten  mit  dem  Ein- 
heitsbohrungssystem die  Abmessungen  der  Laufwelle  für  die 
llatte  Einheitswelle  vorzuziehen  sind. 

Diese  irrtümliche  Auffassung  ist  dadurch  erklärUch, 
laß  Klein  bis  vor  kurzem  noch  immer  in  dem  festen  Glau- 
jen war,  es  ließe  sich  alles  nach  dem  System  der  Einheits- 
.velle herstellen.  Inzwischen  hat  auch  wohl  Klein  einge- 
iehen,  daß  dies  nicht  möghch  ist,  was  mir  schon  bei  Ab- 
assung  meiner  ersten  Veröffentlichung,  des  191 8  erschienenen 
rorschungsheftes  206,  vollständig  klar  war.  Es  gibt  min- 
lestens  so  viele  Fälle,  in  denen  unbedingt  nach  dem 
Sinheitsbohrungssystem  gearbeitet  werden  muß, 
ils  es  Fälle  gibt,  in  denen  das  Einheitswellensystem  nicht 
imgangen  werden  kann.  Es  wäre  unverantwortlich,  wenn 
lies  heute,  nachdem  es  einwandfrei  erwiesen  ist,  nicht  un- 
unwunden  zugegeben  und  die  Öffentlichkeit  weiter  in  Zweifel 
jelassen  würde. 

In  den  weitaus  meisten  Fällen  ist  die  Herstellung  sowohl 
lach  dem  Einheitsbohrungs-  als  auch  nach  dem  Einheits- 
•vellensystem  möglich,  hier  sind  es  lediglich  Fragen  der 
:weckmäßigeren,  einfacheren  und  bilHgeren  Konstruktion 
and  Anfertigung  und  des  hierfür  erforderlichen  Werkzeug- 
md  Lehrenbestandes,  die  für  die  Wahl  des  einen  odei 
mderen  Systems  maßgebend  sind.  Diese  Fragen  treten 
■war  innerhalb  einer  Gesamtkonstruktion  für  jedes  Einzel- 
eil auf,  bei  den  einzelnen  Maschinengattungen  wird  man 
edoch  zweckmäßig  entweder  ausschließlich  oder  über- 
yiegend  nach  dem  einen  oder  überwiegend  nach  dem  anderen 
System  arbeiten.  Es  kommen  aber  nicht  selten  Fälle  vor, 
n  denen  zweckmäßig  mit  Rücksicht  auf  vorteilhaftere  Kon- 
truktion  oder  Herstellung  oder  Verwendung  von  Normal- 
eüen  von  diesem  System  abgewichen  wird,  und  es  kommen 
■uch  Fähe  vor,  in  denen  von  dem  Hauptsystem  abgewichen 
Verden  muß. 

Das  Einheitsbohrungssystem  ist  überwiegend  da  zu  ver- 
j^en,  wo  ohnehin  schon  mit   abgestuften  Wellen 


"enden, 


gearbeitet  wird,  da  sich  hierbei  nicht  nur  der  geringste 
Kostenaufwand  für  Material  und  Arbeit  ergibt,  sondern  auch 
der  erforderliche  Werkzeug- und  Lehren  best  and  am  kleinsten 
und  übersichtlichsten  ist,  die  ganze  Fabrikation  am  beweglich- 
sten bleibt,  während  das  Einheitswellensystem  dort  zu  bevor- 
ziigenist,  wo  überwiegend  mit  glatten  Wellen  gearbeitet 
wird  und  verhältnismäßig  wenig  verschiedene  Passungen 
angewandt  werden.  Ersteres  ist  z.  B.  bei  Werkzeugma- 
schinen der  Fall,  letzteres  bei  landwirtschaftlichen  Maschinen. 
Trotzdem  wird  man  aber  im  Werkzeugmaschinenbau,  z.  B. 
bei  Kurvenhebeln  für  die  Rollen,  den  glatten  Bolzen  ver- 
wenden wollen,  und  bei  landwirtschaftlichen  oder  ähnlichen, 
im  allgemeinen  nach  der  Einheitswelle  hergestellten  Ma- 
schinen auf  die  Verwendung  der  mit  einheitlichen  Bohrungen 
angefertigten  Kugellager  oder  ähnlicher  Normalteile  nicht 
verzichten  wollen  oder  können. 

Kugellager  sind  in  dem  kürzlich  vom  Verein  deutscher 
Ingenieure  herausgegebenen  Betriebsbuch  Nr.  i  je  nach  Art 
der  Verwendung  und  Beanspruchung  für  4  verschie- 
dene   Sitze,    vom    Festsitz    bis    zum  Gleitsitz, 
empfohlen,   und  es  ist  auf  S.  18  ausdrücklich  vermerkt^ 
daß  sich  mit  der  Einheitswelle  nur  ein  Haftsitz  erzielen 
läßt.    Der  Haftsitz  ist  für  Kugellager  in  vielen  Fällen  aus- 
reichend,  die  Haftsitzabmessungen  verbürgen  aber  kein 
unbedingtes  Festsitzen  des  inneren  Laufringes,  auch  ist  ein 
Aufstecken  von  Hand  hierbei  in  den  meisten  Fällen  nicht 
möglich.    Da  aber  vielfach  diese  beiden  Fälle  erforderlich 
sind,  so   muß   in   diesen   Fällen  von   der  Einheits- 
welle abgewichen  werden.    Am  meisten  störend  ist  es, 
daß  hierbei  auch  kleinere  Abmessungen  als  die  Normalwelle 
gebraucht  werden,  nämlich  die  Abmessungen,  die  mit  dem 
Kugellager  den  Gleitsitz  ergeben.    Das  Ende,  über  das  das 
Kugellager  in  diesem  Fall  geschoben  werden  muß,  kann  als 
normale  Einheitswelle  nicht  mehr  gebraucht  werden,  sondern 
muß  für  weitere  Passungen  auf  den  nächsten  normalen 
Nenndurchmesser  abgesetzt  werden,  während  man  gerade 
bei  diesen  leichtbeanspruchten  Konstruktionen  die  glatte 
Welle  beibehalten  möchte.    Das  Kugellager  verlangt  also 
nicht  nur  Abweichungen  von  dem  Einheitswellensystem, 
d.  h.  Übergang  zum  Einheitsbohrungssystem,  sondern  auch 
eine  glatte  Welle,  deren  Abmessungen  kleiner  sind  als  die 
der  Normalwelle.   Das  Kugellager  ist  heute  das  am  weitesten 
verbreitete  Normalteil,   es  verlangt  die  Einheitsbohrung;  ' 
dies  wird  auch  bei  anderen  Normalteilen  mit  Paßbohrungen 
der  Fall  sein,  wenn  sie  erst  in  größerem  Umfange  allgemein 
gebraucht  werden.    Es  muß  in  der  Praxis  vermieden  werden, 
Normateile  herzustellen,  die  ledighch  in  ihrer  Paßfläche  um 
einige  hundertste!  mm  voneinander  abweichen,  da  solche 
Teile  verwechselt  werden. 

Da  es  nun,  wie  jetzt  oft  genug  und  einwandfrei  nachge- 
wiesen ist,  unmöglich  ist,  in  dem  einen  Fall  nach  dem  einen 
und  in  dem  anderen  Fall  nach  dem  anderen  System  zu  ar- 
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beiten  so  gibt  es  keinen  anderen  Weg,  als  beide  Systeme 
beizubehalten.  Jegliche  Bestrebung,  die  heute  noch  danach 
zielen  würde,  das  eine  oder  das  andere  System  zu  beseitigen, 
wäre  eine  unverantworthche  Handlung,  durch  die  nicht  nur 
Schwierigkeiten  in  die  Industrie  gebracht  wurden  sondern 
außerdem   auch   die   Normalisierung  ^^^f 
der  Normalisierung  entgegengearbeitet  wurde;  z.  B-  konnten 
beim  Ausscheiden  des  Einheitsböhrungssystems  die  Teile 
nur  soweit  normalisiert  werden,  wie  solche  mit  ihrer  Bohrung 
nur  für  eine  und  dieselbe  Passung  gebraucht  werden,  und 
beim  Ausscheiden  des  Einheitswellensystems  konnten  Nor- 
malteile mit  einem  Paßzapfen  nur  für  em  und  denselben  Sitz 
verwendet  werden.    Keines  dieser  Systeme  darf  ausscheiden 
wenn  Normalteile  in  möglichst  großem  ^J^^^^J  T^l 
werden  sollen,  und  außerdem  ist  es  Tatsache,  daß  Normalte  le 
mit  Paßbohrungen  viel  häufiger  vorkommen  und  auch  viel 
häufiger  für  verschiedene  Sitze  gebraucht  werden  als  Teile 
m"  Paßzapfen.    Nach  all  diesem  ist  es  zweckmäßig,  danach 
zu  streben  die  beiden  Systeme  so  zueinander  zu  legen,  daß 
ein  Übergang  von  dem  einen  zu  dem  anderen  System  mög- 
lichst  ohne    Schwierigkeiten   durchgeführt  --den  kaum 
Dies  kann  in  der  Praxis  dadurch  erreicht  werden,  daß  bei 
Verwendung  der  glatten  Welle  hierfür  die  Abmessungen  der 
Laufwelle  angenommen  werden,  deren  Abmessungen  zu 
der  Normalbohrung  entsprechend  dem  '^^o^^^^^^^^^.^^^f 
liefen    Mit  der  Normalbohrung  und  der  Normalwelle  lassen 
sich  durch  Zuhilfenahme  von  Keilen  oder  Schrauben  wohl 
Lte  Sitze  erzielen,  nicht  aber  laufende  Sitze;  beides  ist 
iedoch   zwischen  Laufwelle  und  Normalbohrung  möglich 
und  wird  auch  für  rohere  Ausführungen  viel  angewandt^ 
Außerdem  steht,  da  die  Laufwelle  meist  die  kleinste  Welle 
ist  die  mit  der  Normalbohrung  bei  besseren  Ausfuhrungen 
zukmmenarbeitet,  diese  Abmessung  stets  zum  Anschließen 
eines  vollständigen  Einheitswellensystems  zur  Verfugung. 
Der  von  mir  gemachte  Vorschlag  ist  heute  nicht  mehr  neu. 
sondern  er  ist  seit  Jahren  erprobt;  mit  der  normalen  Lauf- 
welle bzw.  dem  normalen  Lauf  sitz  kommt  man  bei  glatten 
Wellen  in  den  meisten  Fällen  aus;  andere  Laufsitze,  besonders 
enge  Laufsitze  kommen  hierbei  viel  weniger  vor,  als  Klein 
annimmt,  auch  werden  die  Versuche  über  weiten  Laufsitz 
für  Transmissionslager  sich  wohl  nur  auf  die  mit  sehr  reich- 
lichem ölumlauf   ausgerüsteten   Wülfel-Lager   ers  recken 
bei  normaler  Schmierung  scheint  mir  ein  derartig  lockerer 
Lauf  sitz  nicht  angebracht  zu  sein. 

Klein  schreibt,  ich  schlüge  möglichst  nur  eine  Zusatz- 
bohrung vor;  auch  das  ist  ein  Irrtum,  ich  habe  in  allen 
meinen  Abhandlungen,  auch  schon  in  Heft  22  des  Jahrganges 
1918  dieser  Zeitschrift,  stets  3  bis  4  Zusatzbohrungen  vor- 
geschlagen, so  daß  ich  eine  Einheitswelle  (Laufwelle)  mit 
a  bis  5  verschiedenen  Bohrungen  habe,  also  auch  4  bis  5 
verschiedene  Sitze  mit  der  glatten  Welle  erzielen  kann  es 
ist  also  ein  vollständiges  Einheitswellensystem  vorhanden. 
Diese  Zusatzbohrungon  sind  sämtlich  kleiner  als  die  Normal- 
bohrung so  daß  hierfür  die  abgenutzten  Reibahlen  verwendet 
werden  können  und  für  den  Handel  nur  ««^e  ranzige 
normale  Reibahle  passend  für  die  Normalbohrung  in 
Betracht  kommt. 

Klein  bezeichnet  das  Einheitsbohrungssystem  als  ver- 
altet, er  fordert  in  seinem  Aufsatz  nochmals  auf,  f^«  -^ft- 
gewohnte"  Einheitsbohrung  fallen  zu  lassen,  und  schreibt 
weiter  wörtlich: 

Es  ergibt  sich  aus  vorstehenden  Ausführungen,  daß 
die  Vorschläge  von  Kühn  das  Einheitsbohrungssystem 
auch  nicht  mehr  retten  können.    Dies  System  ist  überholt, 
seine  Zeit  ist  vorbei,  seitdem  es  möglich  i.st,  Wellen  fabr.- 
kationsmäßig  mit  der  Toleranz  von  i  PE  herzustellen. 
Hieraus  geht  deutlich  hervor,  daß  Klein  den  ganzen 
Umf:i.ng  des  schwierigen  Gebietes  durchaus  nicht  übersieht. 
Der  Vorschlag  mit  der  Lauf  welle  hat  mit  dem  Bestehenblciben 
des  einen  oder  anderen  Systems  nichts  zu  tun;  auch  wenn 
dieser  Vorschlag  nicht  angenommen  oder  vorläufig  nu-.l>t 


weiter  ausgebaut  wird,  müssen  beide  Systeme,  also  Einheits- 
bohrung und  Einheitswelle,  bestehen  bleiben,  denn  es  ist 
unumstößlich  erwiesen,  daß  in  gewissen  Fällen  nicht  nach 
der  Einheitswelle  und  in  den  anderen  Fällen  nicht  nach 
der  Einheitsbohrung  gebaut  werden  kann.  Gegen  diese 
Tatsache  sind  alle  Wünsche  und  Bestrebungen  nach  einem 
einzigen  System  machtlos. 

Die  einzelnen  Beispiele  zum  zweiten  Mal  auf  die  Lauf- 
weUe  umzusetzen  wäre  zwecklos,  wie  es  von  Klein  zwecklos 
war  die  s  Zt.  schon  vom  Hannoverschen  Normenausschuß 
für  'die  Normalwelle  angegebenen  Beispiele,  zum  zweiten 
Male  auf  die  Normalwelle  umzuzeichnen.  Ich  will  mich 
daher  lediglich  auf  einige  Richtigstellungen  beschranken. 

Bei  Transmissionslagern  wird  man.  wie  bereits  vor- 
stehend erläutert,  wahrscheinlich  nicht  bei  allen  Konstruk- 
tionen zu  dem  von  Klein  empfohlenen  weiten  Laufsitz 
übergehen  können.  Bei  Leerlaufscheiben  ist  der  weite  Lauf- 
sitz geradezu  falsch,  da  hierbei  das  Ol  infolge  der  durch  den. 
Riemenzug  und  die  umlaufenden  ungleich  verteilten  Massen 
auftretenden  geringen  schwankenden  Bewegung  zu  schnell 

herausgepumpt  wird.  ^,  -x  x 

Ungeteilte  Riemenscheiben,  nach  dem  Gleitsitz  aus- 
geführt, lassen  sich  nicht  auf  alle  Fälle  über  längere  Wellen 
schieben,  nämhch  dann  nicht,  wenn  beide  Teile  nach  den 
abgenutzten  Lehren  angefertigt  sind;  man  darf  also  hierfür 
als  schheßendsten  Sitz  den  engen  Laufsitz  nehmen.  Das 
Gleiche  gilt  für  ungeteilte  Stelhinge.  Beweghche  Kupp- 
lungen oder  Kuppelhülsen  hat  Klein  übergangen. 

Er  wendet  viel  zu  häufig  den  engen  Laufsitz  au,  auch 
bei  Ziehkeilrädern  kann  nur  bei  ganz  genauen  langsam  lau- 
fenden Rädern  der  enge  Laufsitz  angewendet  werden,  wem 
alle  Teile  gut  gehärtet  sind  und  für  sichere  Schmierung  ge 


sorgt  ist.  •  j 

In  Fig  5  u  6  liegt  insofern  ein  Irrtum  vor.  als  in  meinen 
Aufsatz  die  Wiedergabe  des  zugehörigen  Khschees  überhaup 
vergessen  ist  (s.  Buch  über  Toleranzen.  S.  156.  Abb.  14) 
Fig  7  Das  auf  der  Lauf  hülse  festsitzende  Rad  mn 
selbstverständlich  einen  festen  Sitz  haben,  es  ist  m  mem 
Aufsatz  nicht  besonders  erwähnt.  Da  es  nie  wieder  herunh 
genommen  zn  werden  braucht,  kann  es  den  Festsitz  /v 
Laufwelle  (Festbohrung)  erhalten  und  schwach  augewanv 
an  seinen  Platz  gebracht  werden. 

Über  Fig.  10  kann  ich  genaue  Auskunft  geben,  da  k 
inzwischen  Gelegenheit  hatte,  mit  der  Firma,  ^li^^^»«^/;' 
spiel  s    Z    dem  Hannoverschen  Normenausschuß  für  .1 
Veröffentlichung  zur  Verfügung  gestellt  hat.  Fuhhnv. 
nehmen.    Bis  vor  kurzem  wurden  z.  B.  sämtliche 
auf  der  Antriebwelle  bis  auf  die  Riemenscheibe  leuht  aul 
Welle  gehend,  also  nach  dem  Laufsitz  ausgeführt :  erst 
neuerer  Zeit  nimmt  man  für  die  beiden  festsitzendni  Ku, 
teile  einen  gleitenden  Sitz. 

An  dieser  Stelle  möchte  ich  auch  erwähnen.  <  aü 
in  meinen  sämtlichen  Abhandlungen,   um  einlie.tlicb 
bleiben,  stets  die  gleichen  Ausdrücke  wie  in  meiner  c, 
•  Veröffentlichung    (Forschungsheft    206)    angewandt  1- 
Wesentliche  Unterschic<lc  gegenüber  dem  Nonnenauss. 
bestehen  auch  nicht,  dieser  hat  lediglich  noch  einen  Um . 
schied  zwischen  Schiebesitz  und  (deitsitz  gemacht  n 
meinen  Festsitz  mit  Haftsitz  benannt.     Mein  Soh.cl.. 
deckt  sich  aber  mit  dem  Gleitsitz  des  Normenausschn 
Währemi  der  Schiebositz  v<un  Nonnenausschuß  neu  hm 
gefügt  wiu-de. 

In  Fig.  II  ist  der  von  Klein  für  die  feste  Riemens, 
gewählte  Gleitsitz  zu  eng,  da  diese  Scheibe  bei  je,  er  Rc, 
tur  abgenommen  werden  muß,  denn  alle  <la  uu  e,  b> 
liehen  Teile  sind  ungeteilt;  und  für  die  Leerlaufscho. 
,1er  weite  Laufsitz  aus  den  bereits  weiter  ,>ben  ang.^fn' 
(Iründcn  zu  weit,  ebenfalls  ist  ,1er  Stellring  aus  den  !■ 
angeführten  Gründen  nach  dem  Gleitsitz  zu  eng. 

Firr  2^     Weier  für  das  Kegelrad  noch  für  die  l.a^,. 
habe  i,  h'  eine  anormale  Abm,-ssuug  o-ler  Passung  vorgr 
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lediglich  die  zweite  Kurbel  erhält  eine  Zusatzbolirung.  Die 
Lagerbüchse  hat  die  Normalbohrung  und  kann  sowohl  bei 
dem  Einheitsbohrungssystem  als  auch  bei  dem  von  der 
Laufwelle   ausgehenden   Einheits  wellen  System  gebraucht 
werden.    Im  vorliegenden  Beispiel  wird  sie  sogar  gleich- 
zeitig für  beide  Systeme  gebraucht,  denn  die  Haupt- 
•lle  ist  von  links  betrachtet  bis  zur  rechten  Kante  der 
Ilgen  Lagerbüchse  nach  dem  Einheitsbohrungssystem  her- 
ytstellt,  dagegen  von  rechts  betrachtet  bis  zur  linken 
Kante  der  langen  Lagerbüchse  als  glatte  Einheits  welle; 
überschneiden  sich  in  diesem  Beispiele  beide  Systeme  ohne 
h  gegenseitig  zu  stören. 
Selbstverständlich  könnte  man,  wie  auch   Klein  er- 
wähnt, bei  dem  Aufbau  des  zweiten  Systems,  des  Ergän- 
zungssystems, ebensogut  von  dem  Einheitswellensystem  als 
I  luptsystem  ausgehen,  es  kommt  eben  nur  darauf  an,  daß 
Miheitsbohrung  und  Einheitswelle  in  dem  Abstände  des 
I  lifsitzes  zueinander  liegen.    Diese  zweite  Art  würde  aber 
a  der  Praxis  auf  Schwierigkeiten  stoßen,  da  hierbei  die 
IHirchsichtigkeit  bei  ziffermäßigem  Gebrauch  verloren  geht, 
l  oleranzen  werden  ziffermäßig  aber  hauptsächlich  für  feinere 
.Vasführungen  verwendet,  die  nach  dem  Einheitsbohrungs- 
system gearbeitet  werden;  sowie  für  Versuche,  Einzelan- 
fertigungen und  überhaupt  für  eine  in  der  Entwicklung  be- 
findhche  Konstruktion,  für  die  ebenfalls,  wie  bereits  mehrfach 
klargelegt,   nur  das  Einheitsbohrungssystem  in  Betracht 
kommt.    Daß  für  diese  Fälle  das  Einheitsbohrungssystem 
vorteilhafter  ist  wegen  der  geringeren  Abhängigkeit  von 
I  .l  euzlehren  und  der  Verwendungsmöglichkeit  von  Mikro- 
metern, hat  Klein  selbst  zugegeben,  so  auch  in  seinem  vor- 
liegenden Aufsatz  unter  Fig.  23. 

Es  wäre  sicher  von  großem  Wert  und  äußerst  zu  be- 


grüßen, wenn  sich  alles  nach  einem  System  ohne  wesentliche 
Schwierigkeiten  lösen  ließe.  Klein  gibt  aber  selbst  schon 
einzelne  Schwierigkeiten  zu,  und  ich  habe  in  meinen  ver- 
schiedenen Veröffentlichungen  nachgewiesen,  daß  nicht  nur 
in  vielen  Fällen  zweckmäßiger  und  wirtschaftlicher  nach 
der  Einheitsbohrung  gearbeitet  wird,  sondern  auch  Fälle 
vorkommen,  deren  Ausführungen  nach  der  Einheitswelle 
unmöglich  sind ;  —  und  Unmöglichkeiten  wird  auch 
Herr   Klein  nicht  bezwingen  können! 

'  Zusammenfassung:  Die  vorstehenden  Betrach- 
tungen behandeln  die  von  HerrnDirektor  O.  Klein  begange- 
nen Irrtümer  und  weisen  nochmals  klar  darauf  hin,  daß  weder 
auf  die  Einheitsbohrung  noch  auf  die  glatte  Welle  verzichtet 
werden  kann,  daß  also  Einheitsbohrung  und  EinheitsweUe 
neben  einander  bestehen  bleiben  müssen.  Es  ist  wiederholt 
gezeigt,  daß  das  Einheitsbohrungssystem  für  den  gesamten 
besseren  Maschinenbau  vorzuziehen  ist,  und  weil  hierbei 
die  Fabrikation  viel  beweglicher  bleibt,  auch  dort  vorge- 
zogen werden  sollte,  wo  in  konstruktiver  Hinsicht  kein  Sys- 
tem dem  anderen  gegenüber  Vorteile  bietet;  während  der 
gröbere  Maschinenbau  sowie  der  Apparatebau,  in  denen 
überwiegend  glatte  Wellen  gebraucht  werden,  vorteil- 
hafter nach  dem  Einheitswellensystem  arbeiten.  Es  ist 
nochmals  hervorgehoben,  daß  in  beiden  Fällen  die  Möglich- 
keit gegeben  sein  muß,  an  den  Stellen  zu  dem  anderen  System 
überzugehen,  an  denen  sich  hieraus  für  die  Fabrikation 
oder  für  die  Verwendung  von  Normalteilen  Vorteile  ergeben, 
und  daß  es  daher  zweckmäßig  ist,  beide  Systeme  so  zuein- 
ander zu  legen,  daß  in  solchen  Fällen  innerhalb  einer  Kon- 
struktion ohne  Schwierigkeiten  von  einem  System  zum 
anderen  übergegangen  werden  kann. 


HILFSMITTEL  BEI  DER  KALKULATION. 


Von  Adolf  Griebling,  Berlin. 


Jeder  Unternehmer  muC  heute  mehr  denn  je  m  der 
Lage  sein,  den  Preis  einer  Ware  im  voraus  genau  zu  be- 
stimmen, wenn  er  mit  dem  Wettbewerb  Schritt  halten  und 
sich  vor  Schaden  bewahren  will.  Bis  vor  dem  Kriege  war  die 
Möglichkeit  eher  gegeben,  da  jeder  Betrieb  seine  Sonderer- 
zeugnisse herstellte,  für  die  er  genügend  Unterlagen  ge- 
sammelt hatte;  außerdem  stand  ihm  in  den  meisten  Fällen 
ein  gut  geschultes  Personal  zur  Verfügung. 

Der  Krieg  hat  alles  über  den  Haufen  geworfen,  was 
bisher  Geltung  hatte.  Viele  Fabriken  haben  ihre  Betriebe 
auf  neue  Gegenstände  umstellen  müssen,  Erfahrungen  und 
Unterlagen  sind  dafür  nicht  vorhanden,  und  die  Arbeits- 
kräfte müssen  sich  den  neuen  Verhältnissen  erst  anpassen. 
T^s  ist  Aufgabe  jedes  Betriebsleiters,  alle  zur  Verfügung 
iienden  Kräfte  an  der  richtigen  Stelle  anzusetzen;  dies 
gilt  sowohl  für  Angestellte  und  Arbeiter  als  auch  für  die 
ganze  Einrichtung  des  Betriebes.  Neuerungen  auf  dem  Ge- 
biete der  Technik  und  Verwaltung  dürfen,  weil  noch  zu  un- 
bekannt, nicht  gleich  auf  die  Seite  gelegt  werden;  es  ist  viel- 
mehr reiflich  zu  prüfen,  ob  das  Werk  durch  Einführung  der 
Neuerung  Vorteile  erzielen  kann.  An  dieser  Stelle  soll  auf 
einige  Neuerungen  in  der  Vorkalkulation  etwas  näher  ein- 
"''?angen  werden. 

In  vielen  Betrieben,  besonders  in  den  kleineren,  werden 
bleute  noch  von  den  Meistern  die  Preise  für  Stücklöhne  fest- 
gesetzt, wobei  oft  jegliche  Unterlagen  für  die  Berechnung 
fehlen,  es  wird  einfach  aus  dem  Handgelenk  kalkuliert. 
Größere  Werke,  die  schon  mehr  nach  wissenschaftlichen 
'Grundsätzen  geleitet  werden,  stellen  besondere  Kalkula- 


toren em,  die  an  Hand  von  Unterlagen  die  Arbeitszeiten 
feststellen,  in  einzelnen  Fällen  wird  auch  die  Maschinenzeit 
mittels  Formeln  über  Schnittgeschwindigkeit  ausgerechnet. 
Diesen  Kalkulatoren  mangelt  aber  in  der  Regel  eine  große 
Werkstattpraxis,  und  sie  sind  daher  selten  in  der  Lage,  dem 
Arbeiter  praktisch  zu  zeigen,  daß  die  Arbeit  auch  in  der  er- 
rechneten Zeit  ausgeführt  werden  kann. 

Jeder  Maschinenarbeiter  weiß  aus  Erfahrung,  wie 
schnell  und  mit  welchem  Vorschub  er  seine  Maschine  laufen 
lassen  kann.  Auch  weiß  ein  Einrichter  einer  Revolverbank, 
wie  lange  es  dauert,  seine  Bank  einzurichten,  und  welche 
Zeiten  auf  die  einzelnen  Handarbeiten  entfallen.  Es  wird 
aber  keinem  von  ihnen  möglich  sein,  die  eigentliche  Maschi- 
nenlaufzeit zu  berechnen,  weil  ihnen  die  technischen  Kennt- 
nisse dazu  fehlen. 

Würde  man  ein  Hilfsmittel  beschaffen,  mit  dem  der 
technisch  ungebildete  aber  sonst  intelligente  und  gelernte 
Arbeiter  die  Maschinenzeit  bestimmen  könnte,  dann  wäre 
dieser  Mann  am  allergeeignetsten  zum  Kalkulator.  Die 
Zeitbestimmungen  würden  dadurch  mit  größerer  Sicherheit 
erfolgen,  und  die  Preisfestsetzung  zwischen  Betriebsleitung 
und  Arbeiter  würde  schneller  und  leichter  vor  sich  gehen. 

Durch  graphische  Darstellung  können  fast  alle  mathe- 
matischen Aufgaben  gelöst  werden.  Rechnungen,  die  nach 
einer  bestimmten  Gleichung  oft  wiederkehren,  können  auf 
diese  Weise  leicht  und  für  alle  Fälle  mit  genügender  Genauig- 
keit durchgeführt  werden..  An  dieser  Stelle  soll  nun  gezeigt 
werden,  wie  graphische  Tafeln  im  Kalkulationsbüro  prak- 
tisch angewendet  werden  können. 
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Die  Formel  zur  Bestimmung  der  Umdrehungszahl 
einer  Drehbank  lautet: 

V 

n  ist  die  minutliche  Umdrehungszahl  der  Maschine,  -  ist  die 
Schnittgeschwindigkeit  in  m  in  i  min.,  und  d  ist  der  Durch- 

Fig.  2. 

/?  7       ¥  5 

I        I  I 


Um  die  Maschinenzeit  festzustellen,  rechnet  m.an  nach 
der  Formel: 

1 


T  - 


s  •  n 


n  ist  aus  der  ersten  Rechnung  bekannt,  T  ist  die  Zeit  in 
I^Iinuten,  s  ist  der  Vorschub  des  Drehwerkzeages  m  mm  für 


Flg.  1. 


-  70 


20 


—  50^--- 


—  100 


—ZOO 


-500 


—1000 


\—Z000 
l 


Min. 
0,5- 

1- 

5^ 
10- 
ZO- 

50 
■i00-={ 


50O 

'X\ 

^0 

\ 

\ 

—300\ 


I 


-0.5 


iSfd. 
1-2 


-5 
-10 


"-'"'''7 


/ 


o,z  I 

I 

I 

I 

I 

I 

-10,1 


-0.05 


\ 


ZOO 


100 


-  50 


2 

—  500 
H^OO 

-300 
ZOO 


-100 

-  50 
\ 


ZO 


\ 
\ 

\ 

\ 

10  \ 


\ 


-  5 


100 


-  50 


-  ZO 


10 


TV 


V 


-  10 

cL 


Fisr.  l  2- 


Graphische  Tafeln  für  d,  n  uud  v  zur  Berechnung  von  Maschinenzeiten. 


messer  des  zu  bearbeitenden  Werkstückes  in  mm.    Bei  der 
graphischen  Darstellung  wurde  das  Fluchtlinienverfahren  ) 
verwendet,  auf  das  hier  nicht  näher  eingegangen  werden  soll, 
da  dies  ohne  eine  eingehende  Erörterung  der  mathemati- 
schen Grundlagen  nicht  möglich  ist.  Die  drei  Größen  n,  v..  d 
sind  auf  drei  Skalen  in  Form  sogenannter  Funktionstellun- 
gen d  h  Teilungen,  die  von  der  regelmäßigen  Teilung  ab- 
weichen, aufgetragen  (Fig.  i).    Werden  nun  die  Worte  auf 
7wei  dieser  Skalen  durch  eine  Gerade,  die  „Fluchtlinie 
verbunden,  so  schneidet  diese  die  dritte  Skala  in  einem 
Funkt,  der  den  gesuchten  Wert  darstellt. 

Angenommen,  die  Schnittgeschwindigkeit  für  S.  M.- 
Stahl sei  40  m/min  (Skala  1)  und  das  zu  bearbeitende  Werk- 
stück habe  einen  Durchmesser  von  26  mm  (Skala  2),  so 
erhält  man,  wenn  man  diese  beiden  Werte  durch  ein  Lineal 
verbindet,  auf  der  Skala  3  den  Wert  für  n  ~  500. 

Es  wird  eine  Drehbank  aber  in  den  seltensten  Fällen 
mit  der  errechneten  Umdrehungszahl  laufen  können,  man 
rechnet  dann  mit  der  nächststehenden  möglichen  Zahl. 
Es  werde  angenommen,  in  obigem  Falic  stimme  die  Rechnung 
gerade,  so  daß  die  Maschine  500  Umdr.  machen  kann. 

*)    Vergl.  über  NümoRraphie  WT.  1915,  Nr.  14,  S.  380;  W  ''.  k;!?, 
Nr.  I  u.  2,  \.  I  u.  34-,   WT.  1917,  Nr.  24,  S  WT.  I918,  Nr.  II, 

S.  121;    WT.  1919,  Nr.  23,    .  371. 


I  Spindelumdrehung,  1  ist  die  Länge  der  zu  dichoi. 
Fläche. 

Setzt  man  zuerst  in  der  Gleichung  1  =  i  mm  und  s 
0,08  mm  ein,  so  erhält  man: 


0,08  •  500 ' 

wobei  t  die  Zeit  für  i  mm  zu  bearbeitende  Fläche  ist.  1 
Wert  0.08  ist  ein  Erfahrungswert  und  wird  jcweilii; 
Vorschubmöglichkeiten      einer     Drehbank  cntsprccl 
gewählt. 

Für  1  mm  zu  bearbeitende  Fläche  ist  dann  T  =  ' 
Beide  Aufgaben  lassen  sich  wieder  auf  besoiu 
Skalentafcln  ausrechnen,  die  man  jedoch  zweckmäL'n 
einer  Tafel  vereinigt.  SämtUche  Skalen  der  drei  Glciclm 
kann  man  in  der  Weise  aneinanderreihen,  daß  immer 
gleiche  Skalen  aus  zwei  Tafehi  zusammenfallen,  es  wn 
also  in  obigem  Beispiel  aus  neun  Skalen  sieben. 

Eine  derartig  vereinigte,  zur  Ausrechnung  von 
schincnzeiten  mit  Vorteil  anzuwendende  Tafel  ist  in  I 
dargestellt.  Aus  Rücksicht  auf  die  Wiedergabc  im  1 
sind  natürlich  alle  feineren  Untevleilungcn  der  ein. 
Skalen  fortgelassen.  Die  Reihenfolge,  in  der  die  em. 
Werte  in  den  Skalen  eingesetzt  werden,  wiril  durch  Nunn 
die  darüber  angegeben  sind,  kcnntlicl)  gemacht. 
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Zum  besseren  Verständnis  ist  eine  Rechenaufgabe  noch- 
mals in  Fig.  3  schematiscb  dargestellt.  Dabei  sind  3,  5  u.  7 
stets  diß  gesuchten  Werte,  während  i,  2  u.  4  u.  C  stets  "von 
vornherein  bestimmt  werden.    Es  ist  zweckmäßig,  sich  ein 


t 


Flg.  3.  Rechenbeispiel. 

jesonderes  Formular  anzulegen,  auf  dem  Spalten  vorgesehen 
isind,  die  mit  den  Nummern  und  Bezeichnunger  der  Skalen- 
]  tafeln  übereinstimmen,  wodurch  man  bei  der  Ausrechnung 
eine  größere  Übersicht  bekommt. 

Wie  obige  Beispiele  zeigen,  ist  das  Rechnen  auf  einer 
alentafel  nur  noch  eine  mechanische  Arbeit  und  leichter 
-  mit  dem  Rechenschieber,  da  man  keine  Formeln  zu 
I kennen  braucht,  und  da  außerdem  keine  Möglichkeit  besteht, 
7alilen  zu  verwechseln  bzw.  Dezimalstellen  zu  verschieben! 

er  Skalentafeln  7ur  Berechnung  der  Maschinenzeiten  an 
i  ias-  und  Hobelmaschinen  wird  vielleicht  später  in  einem 
Sbesonderen  Aufsatz  berichtet  werden. 

Ein  weiteres,  nicht  zu  unterschätzendes  Hilfsmittel 
für  den  Kalkulator  ist  ein  sogen.  Maschinenstamm- 
bucn  (Fig.  4),  das  über  die  Art  und  Größe  aller  im  Betrieb 
befindlicher  Maschinen  (Drehbänke  usw.)  genaue  Angaben 
enthält.  Um  eine  genaue  Kalkulation  machen  zu  können, 
muß  man  in  erster  Linie  wissen,  an  welcher  Maschine  die 
\rbeit  ausgeführt  werden  soll,  und  wie  diese  beansprucht 
.Verden  darf.  Wie  schon  einmal  früher  erwähnt,  wird  eine 
Maschine  selten  mit  den  Geschwindigkeiten  und  Vorschüben 
irbeiten  können,  die  bei  der  Berechnung  zu  gründe  gelegt 
wrden,  sondern  es  müssen  die  tatsächlich  erreichbaren 
'^Verte,  die  an  vielen  Maschinen  auf  angebrachten  Tafeln  ab- 
:ulesen  sind,  in  die  Rechnung  eingesetzt  werden.  Das  An- 
egen  eines  solchen  Buches  erfordert  allerdings  einen  großen 
Zeitaufwand,  der  aber  bei  Verwendung  eines  geeigneten 
/ordrucks  wesentHch  herabgesetzt  werden  kann.  Selbst- 
•erständüch  müssen  alle  Änderungen,  die  an  Maschinen  vor- 
;enommen  werden,  dem  Inhaber  des  Buches  mitgeteilt 
Verden,  damit  er  das  Buch  entsprechend  richtig  stellen 
cann.  Ein  so  angelegtes  Maschinenstammbuch  bildet  für 
len  Kalkulator  eine  dauernde  Unterlage,  so  daß  er  vom 
Büro  aus  beurteilen  kann,  welche  Maschine  für  eine  bestimmte 
Arbeit  am  geeignetsten  ist. 

Man  kann  auch  für  jede  Drehbank  eine  besondere 
)kalentafel  anlegen,  bei  der  gleich  die  erreichbaren  Um- 
irehungszahlen  und  Vorschübe  besonders  kenntlich  einge- 
ragen  sind,  es  würde  sich  dann  das  Anlegen  eines  Maschinen- 
tammbuches  erübrigen,  und  das  Ablesen  der  Skalen  würde 
•esentlich  erleichtert  werden. 

Für  den  praktischen  Gebrauch  zusammengestellte 
•kalentafeln  mit  den  zugehörigen  Formularen,  mit  Tafeln 
ur  aUe  erforderlichen  Erfahrungswerte,  wie.  Schnittge- 
Awindigkeit,  Vorschübe  usw.,  sowie  mit  Mustern  und  Vor- 
nicken  zum  Anlegen  eines  Maschinenstammbuches  können 
on  der  „Stugra"  Zentralstelle  für  graphische  Be- 
echnungstafeln,  Berlin- Waidmannslust,  unter  der  Be- 
sichnung  „Hehos-Drehbankkalkulator"  bezogen  werden, 
nleitungsbeispiele  sind  dabei  immer  angegeben. 

Mit  solchen  Hilfsmitteln  für  den  Kalkulator,  die  auch 
3m  nicht  technisch  vorgebildeten  Fachmann  die  Möglichkeit 
'eten,  die  Maschinenzeiten  zu  bestimmen,  werden  blei- 
5nde  wertvoUe  Unterlagen  für  Kalkulationen  gegeben 
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MEIER. 


SCHNEIDWERKZEUG  USW.  -  BERICHTE  DER  SCHFIFTLEITUNG. 
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SCHNEIDWERKZEUG  FÜR  PAPPSCHEIBEN. 

Vofi  Karl  Meter,  Eüerfeld-Sieg. 


Das  Werkzeug  (Fig.  i  u.  2)  eignet  sich  in  hervorragen- 
dem Maße  zum  Ausschneiden  von  Pappscheiben  für  Isola- 

Schneidwerkzeug 
für  Pappscheiben. 


tionsz wecke,  Dichtungsringen  und  ähnlichen,  aus  Pappe 
Dichtungsmaterial,  Leder  usw.  bestehenden  TeUen,  die  u 
größeren  Mengen  hergestellt  werden  sollen.  Das  Ausschn« 
den  geschieht  auf  Exzenter-  oder  ähnlichen  Pressen.  AJi 
Unterlage  benutzt  man  am  besten  ein  gut  abgerichtete 
Stück  Hartholz. 

Das  Werkzeug  selbst  besteht  aus  einem  Ring  a.  der  dl 
äußere  Form  schneidet  und  nach  unten  scharf  zugeschliffe; 
ist  Die  Hülse  b,  ebenfalls  scharf  zugeschliffen,  schneide 
das  Loch  aus,  das  je  nach  dem  Verwendungszweck  des  Ai 
beitstückes  größer  oder  kleiner  sein  kann. 

Sollen  gleichzeitig  noch  für  Schrauben  Löcher  ausg« 
schnitten  werden,  dann  setzt  man  entsprechend  dem  Loci 
sitz  die  Schneidhülsen  i  ein  (gestrichelt  gezeichnet). 

au  b  (u  i)  sind  gemeinsam  an  der  Platte  g  befestig 
Mittels  Halters  h  wird  das  Werkzeug  in  der  Presse  befestig 
Das  Werkzeug  arbeitet  in  der  Weise,  daß  beim  Sehne 
den  die  Platte  c  sowie  der  Bolzen  d  durch  den  Druck  d 
Federn  k  und  1  auf  das  zu  schneidende  Material  gedruel 
werden  und  dieses  festhalten,  während  die  schneidend) 
Teile  durch  das  Material  durchschneiden.  Beim  ZurüeH 
gehen  schieben  c  und  d  die  ausgeschnittenen  Stücke  aus  d« 
Werkzeug  heraus.  Lm  ein  Mitnehmen  des  Materials  m  ■ 
vermeiden,  ist  der  Abstreifer  n  angebracht. 

Nach  längerem  Arbeiten  müssen  die  Schneiden  an  a  u 
(u  i)  durch  Schleifen  geschärft  werden.  Die  hierdurch  » 
tretende  geringe  Verkürzung  muß  auch  bei  Bolzen  d  il 
Schrauben  e  geschehen,  die  zu  diesem  Zweck  mit  bt- 
ringen  f  versehen  sind. 


BERICHTE  DER  SCHRIFTLEITUNQ. 


Lochlehre. 

Das  Messen  feiner  ISohrungen  ist.  sobald  eine  größere 
Genauigkeit  als  ',10  mm  angestrebt  wird,  ohne  Grenzdorne 
mit  den  in  der  Werkstätte  üblichen  Werk/engen  kaum  aus- 


dic  herausgeschobene  Nadel  in  das  Loch  einzuluhreu 
die  Hülse  herunterzuschieben,  ist  für  das  Gefühl  be 
doch  muß  man  dabei  besondere  Vorsicht  gegen  das 
schädigen  der  Nadel  walten  lassen. 


I.ocblehre. 


zuführen,  um  so  mehr,  als  bisher  au(  dem  Markt  kein  ein- 
faches dafür  geeignetes  Instrument  vorhanden  war.  Die 
abgebildete  Lochlehre  der  Firma  Präzisionswerkzeugin- 
dustrie  Wilhelm  Leschhorn,  Aschaffenburg,  füllt  diese 
Lücke  aus.  Das  Instrument  wird  in  zwei  Größen  von 
0,1—3  mi"         0,1—5  mm  gebaut. 

Ks  besteht  aus  einem  feingeschliffenen  konischen  Dorn, 
der  in  einer  Hülse  mit  seinem  zylindrischen  Teil  vcr.schieb- 
bar  ist.  Dieser  Teil  trägt  eine  Teilung  in  Millimeter  und 
Zeliniclmillimeter,  die  durch  ein  h'enster  in  der  Führungs- 
hülse ablesbar  ist.  An  der  Kante  des  l'ensters  ist  ein  Nonius 
angebracht,  mittels  dessen  Ablesungen  auf  "im  nini  ge- 
macht werden  können. 

Beim  Gebrauch  setzt  man  die  Hülse  auf  das  zu  messende 
I,och  auf  und  schiebt  vorsichtig  die  Nadel  in  das  Loch  hiu- 
dn,  bis  der  Konus  auf  dem  Lochrand  aufsitzt  bzw.  ein 
Abheben  der  Hülse  gefühlt  wird.     Der  umgekehrte  Weg, 


Die  Ausführung  des  Instrumentes  ,  ilaubl  eine  (.en 
keit  von  \  m  mm" auszunützen,  doch  muß  man  sich 
vorsichtig  vergewissern,  ob  das  Loch  auch  wuklicl. 
scharfe  Kante  besitzt,  bzw,  ob  die  Anfangsab  osnng 
auf  Vioo  mm  richtig  ist.  Eine  Prüfung  einer  solclu-n 
ergab,  daß  die  konische  Meßnadel  tatsächlich  gon;ui  u 
und  iiire  Steigung  auf  Viao  mm  genau  war. 


K  urrein 


Aufspannverfahren  für  Schleifmaschinen. 

Die  Art  der  Einspannunp  des  Werkstückes  bei  de. 
schiedencn  Schleifvcrfahren  hängt  vorzugsweise  von 
stalt  des  Werkstückes,  von  der  verlangten  Leistung  un 
nauigkeit  und  ähnlichen  Umständen  ab.  ICs  konmuMi 
so  viele  Gesichtspunkte  in  Betracht,  daß  sie  nicht  a  Ic 
führt  werden  können;  im  folgenden  Aufsatz  sollen  da  > 
die  grundlegenden  Fragen  erörtert  werden.  Die  meist 
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vorgeführten  Vorrichtungen  stammen  aus  der  Automobil- 
fabrikation; doch  sind  sie  von  allgemeinem  Interesse,  weil 
bei  dieser  Fabrikation  besondere  Genauigkeit  und  große 
Leistungen  verlangt  werden . 

Beim  Entwerfen  von  Spannvorrichtungen  für  Schleif- 
arbeiten muß  man  im  allgeircinen  folgende  Punkte  berück- 
litigen  : 

1.   Beschaffenheit  der  Enden  des  Werkstückes,  ob  mit 
Zentrierlöchern  versehen  oder  einseitig  offen.  Zurletz- 
■    ten  Gattung  gehören  die  Rohre  und  Hohlkörper. 
■P.  Lage  der  Achsen  der  zu  schleifenden  Oberflächen  zu- 
^    einander,  ob  konzentrisch,  wie  bei  langen,  geraden 
Wellen,  oder  exzentr!.sch ,  wie  bei  Kurbelwellen. 
3.  Empfindlichkeit  gegen  Verdrücken,  die  bei  -dünnen 
Buchsen,   Muffen   u.  dergl.  besondere  Vorsichtsmaß- 
regeln erfordert. 
|.  Lage  der  zu  schleifenden  Flächen  zu  vorher  bearbeite- 
ten Teilen. 

-,.   Zugänglich keit  der  Vorrichtung  zum  bequemen  Ein- 
und  Ausspannen  des  Werkstückes. 
Verlangte    Genauigkeit     und    Leistung;  wichtigster 
Punkt. 

Aufspannung  beim  Außenschleifen. 
1.  Zentrierspitzen:    Die  einfach.ste  Art,  das  Werk- 
stück beim  Außenschleifen  zu  halten,  ist  das  Aufspannen 

.  ,,  ^  ,  ^  zwischen  Zen- 

Scfmijsdtabe 


Mitnehmer 


— i  


Fiir.  1.   Aufspannung  zwischen  Zentrierspitzen. 


trierspitzen,  wie 
es  in  Fig.  i  dar- 
gestellt ist.  Die 
Form  der  Spitze 
richtet  sich  nach' 
der  Gestalt  des 
Werkstückes.  In 
Fig.  2  —  6  sind 
einige  Formen  an- 
gedeutet. Die  ge- 
wöhnliche Zen- 
triersp  tze  mit 
Kegel  von  6o  "  ist 
in  Fig.  2  (A)  zu 
sehen.  Fig.  3  (B) 
und  4  (C)  stellen 
Spitzen  dar,  die 
zu  m  Schleifen  v^on 
Werkstücken  mit 
geringem  Durch- 
messer bestimmt 
sind.  Sie  sind 
au^  gespart,  damit 
die  Schleifscheibe 
S  frei  schneiden 
kann.  Fig.  5  (D) 
ist  eine  Spitze 
zum  Halten  von 
Hohlkörpern  oder 

inderen  Werkstücken  mit  weiter  Öffnung  an  einem  Ende. 
T^ig.  6  (E)  endlich  ist  eine  sogenannte  Hohlspitze  dar- 
iellt,  die  für  zugespitzte  Werkstücke  gedacht  ist.  Die 
vendung  dieser  verschiedenen  Formen  sei  an  einigen 
-spielen  erörtert. 

SchlaßcMbe 


Flg.  a-e. 

Verschiedene  Formen  von  Zentrierspitzen. 


^Hiiehmer 


I 


Aufspannvorrichtung  zum  Außenschleifen 
von  Gasmaschinenkolben. 

WT.  1920. 


Eine  Auf  spann - 
Vorrichtung  für 
ein  Werkstück, 
das  an  dem  einen 
Ende  mit  einem 
Zentrierloch  und 
an  dem  anderen 
mit  einer  weiten 
Öffnung  versehen 
ist,  wird  in  Fig.  7 
gezeigt.  Der  Gas- 
maschinenkolben 


K  wird  durch  einen  Deckel  A  gcschlos.sen  der  mittels 
einer  Stange  D  mit  einem  Querbolzen  verbunden  ist 
Dieser  Bolzen  B  ist  in  die  Bohrung  des  Pleuelbolzens 
eingesteckt.  Ist  diese  Bohrung  bereits  vorher  senk- 
recht zur  Achse  des  Kolbens  gebohrt  und  aufgerieben 
so  soll  B  genau  in  die  Öffnung  passen ;  ist  das  jedocli 
nicht  der  Fall,  so  kommt  nur  ein  loser  Sitz  zustande  wie 
auch  in  der  Abbildung  gezeigt.  Durch  Anziehen  der  Schraube 
C  wird  der  Bolzen  B  gegen  das  Pieuelbolzenloch  gepreßt  und 
der  Deckel  dadurch  festgehalten.  Der  Boden  des  Kolbens 
sitzt  auf  einer  Zentrierspitze  F.  Zum  Antrieb  der  Vorrich- 
tung ist  ein  Stift  E  vorgesehen,  der  vom  Mitnehmer  gefaßt 
wird. 

Eine  andere  Form  der  Zentrierspitze  wird  in  dem  Bei- 
.«piel  der  Fig. 8  u.  9  angewendet.  Hier  ruht  das  Werkstück  mit 
einem  Ende  auf  einer  Spitze  C,  während  für  das  geschlitzte 
andere     Ende  ein 
runder  Stift  A  ver- 
wendet   wird,  der 
mit  der  V-förmig  ge- 
schlitzten  Spitze  B 
gefaßt  wird;  durch 
diese  Anordnung  ist 
das  Werkstück  zu- 
gleich mit  dem  An- 
trieb verbunden, 
und  ein  besonderer 
Mitnehmer  ist  nicht 
nötig. 


1  '  ' 

c 


Fig.  8  u.  9.   Andere  Form  der  Zenlrierspilze. 


In  Flg.  10  u.  II  ist  eine  einfach  gekröpfte  Kurbelwelle 
dargestellt,  an  der  der  Kurbelzapfen  C  geschliffen  werden 
soll.  Die  hier  angewandte  Spann  Vorrichtung  zeichnet  sich 
durch  besonders  einfache  Konstruktion  aus.  Auf  jedem 
Ende  der  Kurbelwelle  sitzt  ein  abnehmbarer  Kurbelarm  A, 


Mitnehmer 


Schleifscheibe 


Fig.  10  u.  11.    Aufspannung  von  Kurbelwelle. 


der  durch  Stellschrauben  B  befestigt  wird.  Die  Flächen 
dieser  Teile  A  sind  vollständig  eben,  damit  sie  genau  auf 
der  Richtplatte  vor  dem  Feststellen  ausgerichtet  werden 
können,  was  sich  mit  einem  einfachen  Winkel  machen  läßt. 

2.  Feste  Spanndorne:  Das  Aufspannen  auf  feste 
Dorne  beschränkt  sich  nicht  nur  auf  Buchsen,  sondern  eignet 
sich  auch  für  eine  Reihe  anderer  Werkstücke,  wie  die  wei- 
teren Beispiele  zeigen.  Man  darf  diese  Art  Vorrichtungen 
nur  bei  verher  geschliffenen  Bohrungen  anwenden;  denn 
wenn  das  Loch  nicht  vollkommen  zylindrisch  ist,  liegt  der 
Dorn  nicht  genau  an,  und  sobald  das  Werkstücksich  ei wärmt, 
nimmt  es  die  Form  des  Dornes  an.   Nach  Abspannen  ist  es 


Fi».  18  u.  13.  Verwendung  konischer  Dorne  zum  Aufspannen 
während  des  Außenschleifens. 
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dann  unrund.  Das  Werkstück  soU  auf  diesen  Dornen  die 
durch  die  Reibung  wirken,  niemals  satt  aufsitzen,  sondern 
die  Dorne  müssen  mit  einem  ganz  schlanken  Konus  versehen 
sein  etwa  i :  500  bis  i :  200.  Für  dünnwandige  Buchsen  ist 
es  besser,  von  den  Endflächen  her  einzuspannen ;  darauf  soll 
später  noch  näher  eingegangen  werden. 

In  Fig  12  u.  13  ist  die  Verwendung  der  festen  Dorne 
dargestellt  für  eine  zylindrische  und  für  eine  konische 
Buchse  Bei  der  konischen  Buchse  (Fig.  13,  B)  muß  der 
Konus  des  Dornes  genau  dem  der  Bohrung  angepaßt  sein 

Für  die  Aufspannung  auf  einen  festen  Dorn  eignet  sich 
auch  dasWerkstückF(Fig.i4^.  ein  kegelförmiger  Behälter  für 


Mitnehmer 


Sc/ileifscheibe 

^  .... 
^^^Werksfuck 


Fig.  14. 

Aufspannvorrichtung  für  den  Behälter  einer  Schleudermasch.ne. 

eine  Schleudermaschine,  an  dem  der  zylindrische  und  koni- 
sche Teü  geschliffen  werden  sollen.  Die  Vorrichtung  besteht 
aus  einer  konischen  Muffe  A,  die  auf  dem  Dorn  B  sitzt.  Von 
innen  wird  das  Werkstück  durch  den  Flansch  C  gestutzt, 
während  ein  Absatz  an  der  Scheibe  D  zur  Unterstützung 
von  außen  dient.  Durch  Anziehen  der  Schraubenmutter  E 
wird  das  Werkstück  festgespannt.    Die  hintere   Seite  der 

Scheibe  D  steht 
mit  dem  Mit- 
nehmer der  Plan- 
scheibe  in  Ver- 
bindung. 

Fig.  15  zeigt 
die  Aufspannung 
eines  tassenför- 
migen  Laufringes 
für  ein  Kugellager 
während  des 
Außen  schleif  ens. 
Der  Dorn  besteht 
aus  dem  Bolzen 
A,  auf  dem  auf- 
geschraubt die  außen  gekordelte  Gewindemuffe  B  sitzt. 
Beide  Teile  sind  an  den  Berührungsflächen  mit  dem  Werk- 
stück gehärtet  und  geschliffen.  Die  Muffe  B  spannt  das 
Werkstück  gegen  die  geschlitzte  Unterlegscheibe  und 
der  Antrieb  erfolgt  durch  den  auf  dem  einen  Ende  des 
Schaftes  A  sitzenden  Stift  D,  der  mit  dem  Mifnohmor  in 
Berührung  steht. 

Das  Schleifen  der  Au ßondurch mcsser  des  in  Fig.  i(>  n.  17 

Schleifsüieibe 


dargestellten  Gabelstückes  einer  Kardanwelle  erfordert  eben- 
falls eine  Vorrichtung  nUt  einem  festen  Dorn  als  Grundlage. 
Aus  der  \bbildung  ersieht  man,  daß  das  eine  Ende  des  Werk- 
Stückes  emen  breiten  Schlitz  hat,  während  das  andere  Ende 
mit  einer  konischen  Bohrung  versehen  ist.    Verlangt  wird, 
daß  der  Außendurchmesser  genau  konzentrisch  mit  der  koni- 
schen Bohrung  hergestellt  wird.  Die  Fläche  a  und  die  koni- 
sche Bohrung  b  werden  vorher  geschliffen;  auf  diese  Weise 
hat  man  zwei  Flächen,  die  bei  der  Aufspannung  zum  Außen- 
schleifen  als  Ausgangsflächen  benutzt  werden  können.  Die 
hierbei  angewandte  Aufspannvorrichtung  besteht  aus  emer  ■ 
gehärteten  und  geschliffenen  Stange  B,  die  emen  Ring  C 
aufnimmt      Dieser  Ring  ist  in  seinem  Außenduichmesser 
genau  passend  zur  Fläche  a  geschliffen  worden.  Er  soll  dazu 
dienen  das  Werkstück  so  zu  unterstützen,  daß  es  nicht  nach 
der  Seite  ausweicht.    Zur  Festspannung  m  Achsennchtung 
wird  eine  Scheibe  D  durch  besondere  Schrauben  E  am  Werk- 
stück befestigt  das  vorher  mit  Schraubenlöchern  versehen 
worden  ist.  Durch  die  beiden  Ringe  C  und  D  ist  das  Werk- 
stück ganz  sicher  eingespannt.    Die  Mitnahme  des  Arbeit- 
stückes ist  durch  die  Reibung  am  konischen  Teil  des  Dornes 
aesichert  der  genau  m  die  konische  Bohrung  paßt. 

3  Federnde  Buchsen  und  Dorne:  Das  Aufspan- 
nen dünnwandiger  Hohlkörper  während  des  Außenschleif  ens 
bereitet  größere  Schwierigkeiten,  weil  die  Bohrung  durch 
das  Härten  meistens  unrund  wird  und  daher  für  den  Dorn 
keine  genau  passende  Berührungsfläche  bietet. 

Em  gutes  Beispiel  für  die  Aufspannung  solcher  Arbeit- 
stücke ist  in  Fig  18  für  einen  Kolbenbolzen  dargestellt,  der 
aus  Röhrenmatenal  von  4  mm  Wandstärke  mit  einer  Härte- 
schicht von  0,8  mm  besteht.  Beim  Einsetzen  und  Harten 
verzieht  sich  die  Bohrung  ganz  beträchtlich;  wollte  man  den 
Aufspanndorn  auf  diese  krumme  Bohrung  schieben,  so  wurde 
er  nur  auf  den  erhabenen  Punkten  tragen,  und  die  Außen- 
fläche könnte  nie  genau  zentrisch  geschliffen  werden.  Man 
hat  daher  folgende  Einrichtung  getroffen :  Der  vollständig 
^^ehärtete  und  geschliffene  Aufspanndorn  A  trägt  an  beiden 
Enden  Muffen  B  und  C.  die  sich  gegen  die  Endflächen  des 
W^erkstückes  legen.  In  diesen  Muffen  sitzen  zwei  weitere 
Buchsen  D  und  E  mit  abgeschrägter  Endfläche  und  stützen 
das  Werkstück  von  innen.  Diese  Muffen  D  und  E  stehen 
unter  dem  Druck  starker  Federn  und  dienen  lediglich  zu. 
Festlegung  des  Arbeitstückes,  während  die  Festspannun 
durch  Anziehen  der  Schraubenmutter  H  erfolgt,  welche  cl 


Schleifscheibe 


geschlitzte 
Unterlegscheibe 


FiB,  10.    Aufspannung  von  Kugellagerlaufring 
auf  festein  Dorn. 


KiK.  le  u.  17.   Aufspannvorrichtung  /.um  Auüenschleifen  des  Celenk- 
slückes  einer  K:ir.l;iii\vi-llc. 


^Werlfstuck 

Fl».  18.   Anwendung  federnder  Spannbüchsen  beim  Außensclileifen 
von  dünnwandigem  Werkstück. 

Buchsen  B  und  C  starr  gegen  das  Werkstück  preßt.  Zinn 
Einspannen  wird  zunächst  die  Mutter  H  gelöst,  und  die  Mu 
fen  C  und  E  werden  zurückgezogen.    Damit  die  Buchse  l 
nicht  durch  die  Federkraft  abspringt,  wird  sie  durch  euu  n 
Stift  K  in  einem  Schlitz  der  Buchse  C  lestgelialten,  so  daU^ 
minier  C  und  E  zusammen  lileiben  und  gemeinsam  abgezogen' 
werden  können.   Die  Buchse  B  sitzt  fest  auf  dem  Dorn,  . 
Zentriorbuchse  D  wird  durch  den  AnschlagstUt  I  am  M  _ 
lallen  verhindert.    Durch  diese  Art  der  Aufspannung  wircl| 
(las  Vev/iehen  des  Werkstückes  während  der  Bearbeitiuii: 
vermieden.   Man  stellt  sich  /.weckmäßig  zwei  oder  drei  ^ 
diesen  Dornen  her,  so  daß  der  Arbeiter  immer  wieder  - 
neues  Stück  einspannen   kann,   wälireiul  ein  anderes  y 

schliffen  wird. 

Eine  ähnliche  Art  der  lecUiiuleii  Aufspannung  'st 
Fig.  10  dargestellt.   Der  gehärtete  und  geschlUiene  Dorn  A 
trägt  eine  Hülse  B,  in  welche  die  unter  starkem  PederdnicK 
stehende  Z<ntrieil,urhse  C  eingepaßt  .st.  Durch  vier  Schnn. 
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ben  E  wird  die  Buchse  C  vor  dem  Wegspringen  bewahrt. 
Der  Flansch  an  diesem  Ende  des  Werkstückes  ist  groß  genug, 
so  daß  der  konische  Ansatz  K  der  Hülse  C  das  Werkel ück 


Flg.  19.   Federnde  Aufspannvorrichtung  für  dünnwandige  Büchse. 

1  ichtig  zentrieren  und  ausrichten  kann ;  das  andere  Ende 
stützt  sich  gegen  eine  Muffe  F  mit  geradem  Ansatz.  Das 
Ausspannen  ist  sehr  schnell  durch  Lösen  der  Mutter  H  und 
Abziehen  der  geschlitzten  Unterlegscheibe  G  bewerkstelligt. 

4.  Expandierende  Dorne:  Für  Werkstücke,  die 
keine  zylindrischen  oder  konischen,  sondern  beliebig  ge- 
formte Bohrungen  haben,  wie  z.  B.  der  in  Fig.  20  dargestellte 


Fi«.  30.   Aufspannen  von  Kugellagerlaufring  auf  expandierendem  Dorn. 


Laufring  für  ein  Kugellager,  eignet  sich  zur  Aufspannung 
der  expandierende  Dorn.  Die  Vorrichtung  besteht  aus  dem 
konischen  Dorn  A,  auf  dem  der  aus  drei  Teilen  B  bestehende 
expandierende  Halter  sitzt.  Die  drei  Segmente  sind  durch 
Stifte,  die  in  Schlitze  des  Dornes  eingreifen,  am  Drehen  ver- 
hindert und  werden  außerdem  durch  zwei  ringförmige 
Wurstfedern  C  und  D  von  außen  gehalten.  Zum  Einspannen 
werden  die  Halter  B  nach  dem  schmaleren  Ende  des  Dornes 
zu  geschoben,  das  Werkstück  darübergelegt  und  dann  alles 
zusammen  soweit  auf  den  Dorn  getrieben,  daß  das  Werk- 
stück festgespannt  sitzt.  Wichtig  bei  dieser  Vorrichtung  ist 
die  geeignete  Bemessung  der  Steigung  des  Dornes.  Man  ver- 
suchte es  zunächst  mit  einer  Steigung  i :  4,  die  sich  jedoch 
als  \iel  zu  steil  erwies,  so  daß  das  Werkstück  nie  gerade 
ausgerichtet  werden  konnte,  weil  ein  geringer  Unterschied 
in  der  Längsverschiebung  der  Segmente  schon  größere  Ab- 
weichungen verursachte.  Ein  befriedigendes  Ergebnis  erzielte 
'  rst  ein  Dorn  von  der  Steigung  i :  8. 

Eine  andere  Vorrichtung  zum  Außenschleifen,  die  von 
den  vorherigen  stark  abweicht,  erkennt  man  in  Fig.  21.  Es 
handelt  sich  darum,  eine  konische  Scheibe  A  für  eine  Ven- 
titatorwelle  zu  schleifen .  Die  hierbei  angewandte  Vorrich- 
tung wurde  nach  dem  Vorbild  einer  alten  Spitzen fchleif- 
vorrichtung  entworfen.  Die  normale  Spindel  wurde  abge- 
nommen und  durch  eine  besondere  verschiebbare  Spindel  E 
-etzt,  die  das  Werkstück  mit  Hilfe  der  Spiralfeder  B  fest- 
aalt. Das  gegen  A  gekehrte  Ende  der  Spindel  hat  einen 
Schlitz  und  trägt  eine  abnehmbare,  geschlitzte  Unterleg- 
scheibe. Um  das  Werkstück  aus  der  Vorrichtung  abzuneh- 
men, zieht  man  den  Hebel  C  zurück,  der  um  einen  Punkt 
des  Armes  D  drehbar  ist.  Damit  wird  auch  die  Spindel  E 
zurückgeschoben  und  die  Feder  B  angedrückt,  so  daß  die 
geschlitzte  Unterlegscheibe  und  damit  auch  das  Werkstück 
freigegeben  werden.  Die  Leistung  wurde  mit  dieser  Vorrich- 
ung  von  800  auf  1200  Stück  in  neun  Stunden  erhöht. 


-Aufspannung   beim  In  n  en  schleif  en  . 
I.  Spannfutter.     Am  häufigsten  benutzt  man  zum 
Innenschleifen  Drei-  oder  Vierbackenfutter,  deren  Einzel- 


ne, ai.    AufspannvorrichtuDg  für  konische  Scheibe. 


heiten  in  den  Fig.  22  u.  23  angegeben  sind.  Die  Spann- 
backen werden  manchmal  abnehmbar  gemacht,  damit  man 
sie  der  jeweiligen  Form  des  Werkstückes  besser  anpassen 
kann ;  sonst  kann  man  sie  auch  nach  der  Einstellung  auf  der 
Maschine  vor  der  Benutzung  genau  abschleifen. 

Vorzuziehen  ist  das  Dreibackenfutter,  weil  die  Stützung 
an  drei  Punkten  besser  ist  als  an  vier,  besonders  bei  Werk- 
stücken mit  unbearbeiteten  Flächen.  Für  dünnwandige 
Buchsen  ist  jedoch  die  Verwendung  des  normalen  Futters 


Flg.  22.  ri^.  24. 


W=  Werkstück 

S "  Schleifscheibe  ^ 


Fig.  23.  Fig.  26. 

_  Fig.  22-25.    Spannvorrichtungen  zum  Innenschleifen. 
Ftgr.  22  u.  23.    Gewöhnliches  Vier-  bzw.  Dreibackenfutter. 
Fls.  24.    Vierbackenfutter  mit  expandierendem  Ring. 
Fi».  25.    Mit  Druckluft  betriebenes  Dreibackenfutter. 


nicht  empfehlenswert,  weil  sich  diese  Werkstücke  unter  dem 
Spanndrucke  leicht  verziehen,  wie  weiter  unten  eingehend 
erörtert  wird. 

Für  verhältnismäßig  kleine  Werkstücke  eignet  sich  ein 
Futter  (Fig.  24),  das  mit  einem  expandierenden  Ring  ausge- 
stattet ist.  Seine  Verwendung  beschränkt  sich  nicht  etwa 
auf  zylindrische  Stücke;  mit  geringen  Änderungen,  insbe- 
sondere durch  Auswechseln  der  Backen,  läßt  es  sich  auch 
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für  andere  Werkstücke  benutzen,  wie  weiter  unten  in  Fig. 
40  u.  .41  gezeigt,  wo  ein  kleines  Kegelrad  darauf  bearbeitet 
wird . 

Fig.  25  gibt  eine  weitere  Konstruktion  wieder,  nämlich 
ein  durch  Druckluft  betriebenes  Futter.  Jede  Backe  a  wird 
durch  den  Hebel  b  geschlossen,  der  von  dem  unter  Luft- 
druck stehenden  Kolben  c  seine  Bewegung  erhält.  Die 
Backen  können  auch  einzeln  mit  Hilfe  der  Schrauben  d  ein- 
gestellt werden,  um  sie  den  wechselnden  Durchmessern  be- 
quem anpassen  zu  können .  Dieses  Futter  läßt  sich  mit  Erfolg 
für  Werkstücke  anwenden,  die  verhältnismäßig  regelmäßige 
Gestalt  haben  und  kräftig  genug  sind,  um  den  Spanndruck 
auszuhalten .  Der  Dnickluftbetrieb  hat  den  Vorteil,  daß  der 
erzielte  Spanndruck  immer  derselbe  ist;  was  bei  mechani- 
schen Vorrichtungen  nicht  immer  zutrifft. 

2.  Aufspannung  von  dünnwandigen  Hohlkör- 
pern. Wie  früher  erwähnt,  ist  es  ziemlich  schwer,  gehärtete, 
dünnwandige  Hohlkörper,  wie  BuchSen  u.  dergl.,  aufzu- 
spannen, ohne  sie  zu  verspannen.  Der  Grund  dafür  ist,  daß 
sie  sich  beim  Härten  mehr  oder  weniger  verziehen,  so  daß 
sich,  wenn  sie  auf  einen  gewöhnlichen  Dorn  oder  ein  nor- 
males Futter  gebracht  werden,  -fast  immer  nur  wenige  Be- 
rührungspunkte ergeben,  wodurch  Spannungen  entstehen, 
sobald  die  Härteschxht  beim  Schleifen  abgenommen  wird. 
In  der  Praxis  verfährt  man  meistens  so,  daß  man  erst  die 
Bohrung  schleift  und  dann  die  Buchse  auf  einen  Dorn  bringt, 
um  den  Außendurchmesser  fertigzusteUen .  Dieser  Weg  ist 
jedoch  nicht  zu  empfehlen,  sobald  die  Buchse  dünnwandig 
ist.  In  diesem  Falle  ist  es  besser,  zuerst  den  Außendurch- 
messer mit  Hilfe  eines  der  in  Fig.  18  u.  19  dargestellten 
Dorne  zu  schleifen  und  dann  zur  Bearbeitung  des  inneren 
Durchmessers  eine  Vorrichtung  nach  Fig.^26  u.  27  oder 
28  u.  29  zu  benutzen. 


zwei  Spannbolzen  C  trägt,  die  durch  die  Traverse  D  ange- 
zogen werden.  Die  Traverse  D  wird  von  der  Zahnstange  E 
betrieben,  die  durch  die  hohle  Maschincnspindel  durchgeht. 
Als  Schutz  für  den  Arbeiter  ist  ein  Rmg  F  vorgesehen,  der 
die  Vorrichtung  so  umschließt,  daß  sämtliche  Schrauben  und 


Schkif- 
scheihc 


Fl«.  26  u.  27.    Aufspannvorrichtung  zum  Innenschleifen  von  dünn- 
wandigem Arbeitstück. 

Bei  Benutzung  der  Vorrichtung  Fig.  26  11.  27  wird  der 
Außendurchmesser  der  Buchse  A  vorher  anderweitig  ge- 
schliffen ;  dann  wird  das  Werkstück  in  ein  genau  zum  Außen- 
durchmesscr  passendes  Futter  B  eingelegt,  das  seinerseits 
an  der  Planscheibe  C  der  Schleifmaschine  befestigt  wird. 
Diese  Planschcibe  ist  mit  der  Spindel  der  Maschine  fest  ver- 
bunden. Die  weiteren  Glieder  der  Spannvorrichtung  sind  die 
Spannbolzen  D,  die  Zug.stangc  E  und  die  Traverse  F.  Die 
Zugstange  E  geht  ganz  durch  die  Spindel  durch  und  zieht 
mit  Hilfe  der  Traverse  F"  die  Spannbolzcn  D  an,  die. das 
Werkstück  gegen  den  Druck  der  Schleifscheibe  von  den  End- 
flächen her  festhalten.  Die  Vorrichtung  hat  nirgends  heraus- 
la.gende  Teile,  die  störend  oder  gefährlich  wirken  könnten. 
Um  das  Werkstück  abzunehmen,  wird  die  Zugstange  E  ge- 
lockert, und  die  Spannbolzen  D  werden  bis  zu  den  Anschlag- 
stiften G  umgedreht,  wodurch  das  Werkstück  vollkommen 
freigegeben  wird. 

Für  das  Gabelstück  einer  Kardanwelle  (Fig.  28  n.  2.))  ist 
eine  ähnliche  Vorrichtung  entworfen,  die  ebenfalls  auf  die 
Empfindlichkeit  des  Werkstückes  gegen  Vcrspannung  Rück- 
sicht nimmt.  Der  größere  Außendurchmesser  des  Werk- 
stückes A  ist  vorher  geschliffen  worden.  Zum  Schleifen  des 
rnnendurchmessers  wird  eine  Vorrichtung  benutzt,  die  aus 
einem  gußeisernen  Zwischenfuttcr  B  besteht,  das  an  der 
Schlcifinas(  liinciis]-)m(lc|    mit    Gewiiulr-  befestigt   wird  und 


Fl».  28  u.  29.    Spannvorrichtung  für  gegen  Verspannung  empfindliches 
Werkstück. 

herausiagenden  Teile  vollkommen  abgedeckt  sind.  Das 
vordere  Ende  der  Vorrichtung  ist  genau  zentrisch  mit  der 
Maschinenspindel  geschliffen  und  paßt  genau  zu  dem  Außen- 
durchmesser des  Werkstückes.  (Schluß  folgt.) 


F  a  c  h  n  o  r  m  e  n 

des 
Bauwesens. 


Neue  D I  Normblätter. 

Genehmigte  Normblätter. 

DINorm  257:  Kegelstifte   mit  Gewindezapfen, 

Whitworth  -  Gewinde. 
D  I  Norm  258:  Kegelstifte  mit  Gewindezapfen, 

Metrisches  Gewinde. 
D  I  Norm  285:    Innentüren  für 

Kleinwohnungen,  stumpf 

einliegend. 
D  I  Norm    286:     Innentüren  für 

Kleinwohnungen,  überfälzt. 
D  I  Norm  295-299:  Zargenfenster 

für  Kleinwohnungen. 

Entwürfe  neuer  Normblätter: 

Einspruchfrist:  15.  August  192O,  für  Fachnormen  des  Bau 

Wesens:   1 5.  Sept.  192O. 
D  1  Norm    287-294    (Entwurf   2):    Einläufige  Hol. 

treppen     für     Wohngeschosse     der  Kien 

häuser.  —  Fachnormen  des  Bauwesens 
n  1  Norm  364  (Entwurf  i):  Abflußrohre. 
1)  I  Norm  457-459  (E  twurf  i);  Kabelf  ormst  üc  1  . 

Fachnormen  des  Bauwesens. 
D  I  Norm   477    (Entwurf   i):    Gasflaschen  v  en  ti  i  r 

Fachnormen  des  Gasflaschen-Verband. - 
DI  Norm  520  (Entwurf  i):  Formelzeichen. 
DI  Norm  521  (Entwurf  1):  Einheitsbezeichnungen 
D  I  Norm  522  (Entwurf  i):  Mathematische  Zeichei 
Einsprüche  zu  richten   an  die   Geschäftsstelle  >1 
..Normenausschuß     der     Deutschen  liulustru 
Berlin  NW.  7.  Sommer-Str.  4a. 


Der  KraftfluD  von  der  Kraftquelle  bis  zum  Werkzeug 

Der  zweckmäßigen  Bewirtschaftung  der  umgeset/b 
fortgeUiteten  aus  der  Kohle  gewonnenen  Energie  zwei 
möglichster  Beseitigung  der  Verlustquellen  auf  dem  W< 
des  Kraftverbrauches  widmet  der  Ausschuß  für  wn 
schaftliche  Fertigung  eine  planmäßige  Untersuchn 
in  einer  holge  von  Vorträgen  und  Fiörterungcii,  die  im- 
tätige  Gemeinschaftsarbeit  aller  hcleiligten  Stellen,  'I 
Arbeiter,  der  Meister  iiml  der  Hetriel>sloiti>r  /um  IVM 
des  Ganzen  anregen  soll 

Die  Vorträge  finden  im  Hause  des  Vereins  deutMl 
Ingenieure,  Berlin  NW.  7.  Sommer-Str,  4U,  nach  fol^' 
dem  Plan  statt: 


werkstattstech  n i k 
1920  hf:ft  11. 
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Donnerstag,  24.  Juni  1920, 

lo  -  I  Uhr:  Einführende  Erklärungen  (Dir.  Hell- 
mich). 

Das  mechanische  Triebwerk: 

a)  Allgemeine  Gesichtspunkte  (Obering. 

Linke). 

b)  Der    Riemen-    und    Bandantrieb  und 

seine  Verlustquellen  (Obering.  Duf- 
fing). 

Der  elektrische  Antrieb: 

a)  Allgemeine  Gesichtspunkte  (Obering. 
Gaze). 

b)  Der  Reguliermotor  (Obering.  Pollok). 
Freitag,  25.  Juni  1920, 

9-12  Uhr:  Der   Kraftfluß   und   die  Werkzeug- 
maschine: 

a)  Der  Arbeitsbedarf  von  Werkzeugma- 
schinen und  die  Mittel  zu  seiner  Verrin- 
gerung (Ing.  Mitan). 

b)  Die  Ausnutzung  der  Antriebskraft 
und  sachgemäße  Betriebsführung  (Dir. 
Huhn). 

Zusammenfassung    der  Ergebnisse 
(Dir.  Hellmich). 
Teilnehmerkarten  und  Auskünfte  in  der  Geschäfts- 
lle  für  das  Techn.  Vorlesungs wesen  von  Groß- 
iliu,  Berlin  NW.  7,  Sommer- Str.  4a. 


10.  Hauptversammlung  des  Vereins  Deutscher 
Gießereifachleute. 

Vom  25.  bis  27.  Juni  1920  hält  der  Verein  Deutscher 
leßereifachleute  E.V.  in  Berlin  in  den  Geseilschafts- 
nien  des  Zoologischen  Gartens  seine  diesjährige  Haupt- 
-immlung  ab.  ^  Das  Programm  sieht  u.  a.  eine  Besichti- 
^  der  Eisen-,  Metall-  und  Stahlgießerei  des  Werkes  von 
Borsig  in  Berlin-Tegel  vor.    Die  technische  Tagesord- 
l;  weist  folgende  Vorträge  auf: 
I.   Dr.  W.  Moede,  Berlin,     Industrielle  Psychotechnik 
der  Gegenwart  mit  besonderer  Berücksichtigung  des 
Gie  ßereiwesens" . 
1.   Obering.    Joh.    Czochralski,    Frankfurt   a.  Main: 
,, Korngröße  und  Korngliederung  der  Metalle  und  ihre 
Bedeutung  für  den  Gießereibetrieb". 
3    Stahlwerksdir.    Dr.    Efdmann    Kothny,  Traisen, 
N.  Ö. :    ,,Die   Bedeutung  des   Elektroofens  für  die 
Gießerei", 

Ziviling.  Joh.  Mehrtens,   Berlin:   ,,Der  wirtschaft- 
liche Schmelzbetrieb  in  der  Eisengießerei". 
Ing.  Jul.  H.  West,  Stuttgart:    Kostenberechnung  in 
Eisengießereien". 
Mit   der   Tagung   verbindet   auch   der  Technische 
lauptausschuß   für   Gießereiwesen  seine  Sitzung. 
Anmeldungen  zur  Hauptversammlung  sind  zu  richten: 
lie  Geschäftsstelle  des  Vereins  Deutscher  Gießereifach- 
Berlin-Charlottenburg,  Gervinus-Str.  20. 


BÜCHERBESPRECHUNGEN. 

euzeitliche   Betriebsführung  und  Werkzeugmaschine. 
Theoretische  Grundlagen,  Beiträge  zur  Kenntnis  der  Werkzeug- 
maschine und  ihrer  Behandlung.    Von  Prof.  E.  Toussaint. 
Julius  Springer,  Berhn  1918.   Preis  geh.  M  2,  — . 
üie  Kenntnis  der  einfachsten  Vorgänge  beim  Abheben  eines 
'  s  mittels  des  Dreh-  oder  Hobelstahles,  des  Fräsers,  des  Spi- 
lirers  oder  der  Schleifmaschine,  sowie  die  Zusammenhänge 
erschiedenen  Größen  beim  Haupt-  oder  beim  Schaltungs- 
'  IC b  der  Werkzeugmaschinen  ist  bei  weitem  noch  nicht  in  dem 
aue  bei  den  Betriebsleuten  verbreitet,  wie  sie  es  sein  müßte  um 
JS  den  vorhandenen  Werkzeugmaschinen  die  höchste  Leistung 
-rauszuholen  und  neue  Maschinen  nach  größter  Zweckmäßigkeit 
1  Kaufen.   Das  ist  gerade  in  den  augenblicklich  wirtschaftlich 
luerst  gespannten  Zeiten  besonders  zu  bedauern.   Der  Verfasser 
sich  zur  Aufgabe  gestellt,  im  vorliegenden  Büchlein  diese 


fehlenden  Kenntnisse  an  den  Praktiker  zu  vermitteln.  Es  scheint, 
als  ob  vielfach  das  mathematische  Gewand  die  Praktiker  vom  Stu- 
dium der  einschlägigen  Verhältnisse  abhält.  Auch  der  Verfasser 
konnte  im  vorliegenden  Buch  die  mathematische  Darstellung  nicht 
entbehren.  Es  ist  aber  zu  hoffen,  daß  sich  auch  der  Betriebsmann, 
der  durch  die  Jahre  der  Mathematik  etwas  entfremdet  ist,  in  die 
entwickelten  Theorien  vertieft.  Die  notwendigen  mathematischen 
Vorkenntnisse  sind  geringer,  als  es  auf  den  ersten  Blick  er- 
scheinen mag. 

Das  Buch  behandelt  im  ersten  Abschnitt  die  Vorgänge  beim 
Abheben  eines  Spanes,  den  Einfluß  der  verschiedenen  Stahlwinkel, 
die  tieferen  Ursachen  des  Hakens  und  des  Ratterns,  Schlichtstähle 
verschiedener  Art,  Messen  und  Festlegen  der  richtigen  Werkzeug - 
Winkel.  Ob  der  Praktiker  sich  ohne  Schwierigkeit  durch  Abb.  22 
bis  25  finden  wird  ? 

Ein  zweiter  Abschnitt  behandelt  die  Grundlagen  für  den  Auf- 
bau der  verschiedenen  Werkzeugmaschinen.  Es  wird  an  dieser 
Stelle  der  Zusammenhang  der  Haupt-  und  Schaltbewegungen  be- 
sprochen. Beachtenswert  ist  dabei  besonders  die  Abhandlung  über 
die  Schaltbewegung  an  den  Hobel-  und  Stoßmaschinen.  Ganz  mit 
Recht  tritt  der  Verfasser  für  die  Schaltung  während  des  Überlaufes 
ein.  Die  Schaltung  während  des  ganzen  Rücklaufes  bedingt  zwar 
einfache  Schaltmechanismen,  wirkt  aber  recht  ungünstig  bzgl.  der 
Abnutzung  des  Werkzeuges.  Daß  die  Schleifmaschinen  in  gleicher 
eingehender  Weise  beleuchtet  werden,  ist  dankenswert,  denn  diese 
Maschinen  werden  in  Lehrbüchern  oft  recht  stiefmütterlich  be- 
handelt. 

Die  Anordnung  der  Drehzahlen  in  arithmetischer  gegenüber 
geometrischer  Reihe  wird  im  dritten  Abschnitt  besonders  eingehend 
besprochen  und  das  Sägendiagramm  entwickelt,  das  besonders 
Verbreitung  in  der  Praxis  finden  sollte. 

In  gleicher  Weise  t)ehandelt  der  vierte  Abschnitt  die  Frage 
der  Schaltbewegüngen.  Insbesondere  wird  der  Unterschied  in 
der  Schaltung  in  mm/min.  und  ram/Uml.  der  Fräser,  Bohrer  und 
Schleifscheiben  erörtert.  Es  ergeben  sich  da  viele  wichtige  Tatsachen, 
die  dem  Betriebsmann  häufig  unbekannt  gebUeben  sein  werden. 

Den  Schluß  bildet  eine  gegenüberstellende  Untersuchung 
der  Abstechmaschinen  mit  gleichbleibender  Umlaufzahl  und  wach- 
sendem Vorschub  einerseits  und  steigender  Umlaufzahl  bei  gleich- 
bleibendem Vorschub  anderseits. 

Das  Buch  macht  nicht  den  Anspruch,  neue  Tatsachen  zu 
bringen.  Viele  der  Theorien  sind  vom  Verfasser  selbst  in  der  Z.  d.  V. 
d.  I.  und  in  der  WT.  bereits  veröffentlicht  worden.  Die  Zusammen- 
stellung in  Form  einer  Broschüre  ist  ein  dankenswertes  Unter- 
nehmen, dem  bester  Erfolg  zu  wünschen  ist.     Ernst  Preger. 

Wolfs  Zahnrädertabelle  ,, Blitz"   (D .  R.  P.  ang.).  Selbst- 
verlag von  Oskar    Wolf,   Deuben-Dresden,    Quer-Gasse  3. 
1920.    I  Satz  =  3  Tabellen  mit  Anleitung.   Preis  M  16,—  frei- 
bleibend, ausschl.  Verpackung. 

Die  auf  Karton  gedruckten  Tabellen  haben  den  Zweck: 
Teilkreisdurchmesser,  Außendurchmesser  und  Achsenabstand  von 
Stirn-,  Kegel-  und  Schneckenrädern  festzustellen. 

Sie  enthalten  diese  Werte  für  Modul  0,5  bis  40  in  den  ge- 
bräuchlichen Sprüngen  von  0,25  bzw.  0,5  bzw.  i  u.  2  und  für  die 
Zähnezahlen  bis  152.  Sie  enthalten  aber  nicht  die  ungeraden 
Modulwerte,  wie  sie  bei  korrigierten  Verzahnungen  heute  sehr  viel 
gebraucht  werden. 

Die  Tabellen  mögen  für  den  von  Wert  sein,  der  sehr  viel  die 
angegebenen  Werte  zu  bestimmen  hat,  der  also  in  einer  Zahnräder- 
werkstatt beschäftigt  ist,  jedoch  nicht  genügend  Sicherheit  im 
Rechnen  besitzt. 

Es  lassen  sich  doch  Teilkreis-  und  Außendurchmesser  bei 
angegebenen  Modulwerten  so  leicht  und  schnell  berechnen  (Zähne- 
zahl X  Modul),  gegebenenfalls  mit J Hilfe  des  Rechenschiebers, 
daß  dafür  eine  Tabelle  als  großer  Aufwand  erscheint.  Bei  der  Be- 
stimmung des  Achsenabstandes  sind,,  auch  mit  Benutzung  der  Ta- 
belle so  viele  Nebenrechnungen  auszuführen,  nämlich  Addition  der 
Durchmesser  werte  und  Division  durch  2,  daß  der  Tabelle  nur  ein 
geringer  Anteil  an  dieser  Arbeit  zukommt.  Beispielsweise  ist  auch 
bei  der  Kegelradberechnung  die  Bestimmung  des  Teilkreisdurch- 
messers eine  so  kleine  Arbeit  gegenüber  der  Winkelberechnung, 
daß  ein  Ingenieur  wohl  kaum  für  diesen  nebensächlichen  Wert  eine 
besondere  Tabelle  zur  Hand  nehmen  wird.  Auch  kann  ja  nur  der 
Teilkreisdurchmesser  und  nicht  der  Außendurchmesser  der  Kegel- 
räder, ebensowenig  wie  der  der  Schneckenräder,  aus  der  Tabelle 
bestimmt  werden.  Dr. -Ing.  Barth. 

Der  Bau  des  Diesel -Motors.  Von  Ing.  Kamillo  Körner, 
Professor  an  der  Technischen  Hochschule  in  Prag.  Julius 
Springer,  Berlin  1918.  Preis  geb.  M  30,  —  .  i.  Aufl.  ver- 
griffen. Unveränderter  Neudruck  in  Arbeit.  Erscheint  im 
August  1920. 

Eine  Würdigung  des  vorliegenden  Buches  ist  nur  möglich, 
wenn  man  sich  vorher  damit  abfindet,  daß  es  einen  großen  Teil 
der  Dinge  nicht  enthält,  über  die  man  beim  Lesen  des  Titels  etwas 
zu  erfahren  erwartet.  Nicht  zum  Programm  gehören  so  einerseits: 
„Geschichte  des  Dieselmotors,  Wissenschafthche  Grundlagen,  ins- 
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besondere  für  die  thermischen  Vorgänge,  Festigkeitsrechnungen 
ve^vädete  Baumaterialien  und  ihre  Eigenschaften,  Bestimmung 
d™uptabmessungen-,  anderseits:  ..Reme  Fabnkation  und  ihre 
Schwierigkeiten  (ehi  zusammenfassendes  Werk  über  die  Werk- 
stattherstellung von  Verbennungsmotoren  fehlt  ja  leider  über- 
haupt)   Betrieb  in  technischer  und  ^^irtschaftllcher  Hmsicht. 

Teile  dieser  Gebiete  beabsichtigt  der  Verfasser  allerdings 
wenn  möglich,  später  noch  zu  behandeln,  vorerst  beschrankt  er  sich 
darauf,  ein  umfangreiches,  möghchst  ^-«^^^öpfendes  Ma  erial  über 
die  verschiedensten  Konstruktionen  aus  den  letzten  Jahren  vor 
dem  Kriege  geordnet  nach  Bauteilen,  vorzufuhren.  In  der  großen 
ZaU  von  Zeichnungen  und  m  den  im  Text,  der  sonst  rein  beschrei- 
bend ICgefaßt  ist,  verstreuten  Erfahrungswerten  liegt  der  Hauptwert 
der  \Wfentlichung.  Dadurch,  daß  so  vieles  aufgenommen  wurde, 
a^ch  Sn  es  aus  irgendwelchen  Gründen  nicht  weitergebaut  wor- 
den is.wurde'eine  Fundgrube  von  Moghchkeiten  für  Fornagebung 
und  \Aordnung  geschaffen,  die  dem  Konstrukteur  sicher  viel  An- 
reVunt  besonders  für  sonst  weniger  bekannte  Bauteile  geben  kanm 
wSenswert  wäre  für  diese  Zwecke,  daß  alle  Zeichnungen  mit 
Sstäben  m  irgend  einer  Form,  z.  B.  durch  eine  Abmessungs- 
angabe versehen  würden  und  daß.  soweit  zulässig,  auch  die  Bau- 
firma  genannt  würde. 

Der  Inhalt  ist  in  zwei  Gruppen  angeordnet:  Viertaktmaschi- 
nen  und  Zweitaktmaschinen.  Der  Reihe  nach  werden  jedesmal 
Ausführungsformen  von  Zyl^ndeni,  Gestellen,  Grundplatten  \  er- 
brennungsräumen  und  Spülemrichtungen  Kolben  Getneben 
Deckeln  Ventilen,  äußeren  Steuerungen,  Brennstoff-,  Luft-  und 
inrnpumpen,  Behältern  und  Ölleitungen,  Schwungradern  und 
Fundamenten  behandelt.  Wünschenswert  wäre  dabei  noch  eine 
größerrAusdehnung  der  kritischen  Betrachtungen  und  Vergleiche. 

Druck  und  Ausstattung  entsprechen,  'soweit  die  Kriegsver- 
hältmsse  es  gestatten,  dem  Rufe  des  Berlages,  es  ist  dies  wegen  des 
reichen  Zeichnungsmaterials  von  besonderer  Wichtigkeit. 

Dr.-Ing.  Mader.  Dessau 
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Bücher  und  Broschüren. 

Kühn,  ^V.•"fo^efau^en.    Verlag   Verein  deutscher  Ingenieure,  Berhu 

l^rfnh-^"ser^ve"s"hn^enrechnor  -  für  Lohnabrechnungen.  Preis- 
^Äung\".^V!lluraV.intre_c'hnungen.    Massenl^rechnungen  und 

alle  Multiplikationsarbeiten.   Julius   Springer.  Berlin  1920.  Iriis 

geb.  M  12.—. 
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(*  bedeutet  Abbildungen  im  Text.) 
Eisenhüttenwesen. 

Über  die  lU' Ii  e  i  /.  ii  n  K  von  Martinöfen  mit 
einem  Gemisch  aus  H  o  c  Ii  o  f  e  n  -  und  ^  "  ><  *  ; 
o  f  e  n  g  a  s.  Von  Schneider  (Stahl  u.  Lisen  i5.  W  ■  2o  S.  r,oi  ). 
Beschreibun.?  eines  Verfahrens  zur  Erzeugung  von  Kohl ui- 
stoffstählcn  und  legierten  Sonderstahlen  nn  kippbaren 
Martinofen,  wobei  zunächst  ein  nicdrigwcrtigcs  üas,  das 
oxydierend  wirkt,  zur  Anwendung  gelangt  und  zum  Sc  hl  u  3 
mittelst  eines  hochwertigen  Gases  eine  '""^-'l'^'^'*' wTh  1  n  u" 
arme  Atmosphäre  über  dem  Herd  erzeugt  wird  Durch  ho lu 
Erhitzung  des  Hades  werden  schädliche  Einflüsse  der 
Schliackc  vermieden. 

Z  u  r  r  e  c  h  n  c  r  i  s  c  h  e  n  !•:  r  m  .  l  t  1  u  n  g  d  er  r  .  .  n  o  n 
l ;  ni  f  o  r  m  u  n  g  s  a  r  b  e  i  t  he  im  \V  a  1  z  e  n  S  c  h  in  i  .  - 
den  usw.  Von  I'renßlcr  (Stahl  n.  Eisen  13..  V  20  S.  (m  )■ 
Die  hi.sher  noch  nngeklätten  lU-ziehungeii  ^-^'«^ '^-I^:'/.^,,. 
f.irinung  eines  bildsamen  Korpers  und  dem  dafi  .  erfi)Kl  " 
liehen  Krafthedarf  werden  naher  untersucht  Es  wud  un 
neuer  allgenuincr.  auf  ex.akt  "'■->'he.nat,sch->,u-chamsc)^  . 
Grundlage  stehender  Ausdruck  fiir  den  theoretischen  M  .  - 
custhedarf  der  Umformung  eines  Korpers  abgelci  c  .  der 
„nter  Berücksichtigung  von  Streckung.  Breitling  und  Nor- 
mung jede  mögliche  reine  Formänderung  ertaöt. 

über  Bandeisen  walzung.  Von  Schopf  (Stahl 
11.  Eisen  13.  V.  20  S,  64<)*).  '/-nv  Emelung  eines  For  - 
Schrittes  in  der  l>.andeisen walzung  wird  für  die  lelzteti  .Stiuu 
kcntinnierliches  Walzen  mit  dünnen  Walzen  und  schwachen 
Drucken  vorgeschlagen. 

Klee  Ii)  1  ä  t  1  e  r  n  n  d  M  n  1  f  e  n  .'i  n  W  la  v  in  -  u  11  d 
K  ;i  I  I  w  a  1  z  w  e  r  k  e  n    (Stidil   n.    luseii,  I.l.  V.  20    .S.  ().=;<)  )■ 

f)  Das  Verzeichnis  der  in  der  Zeitschriftenschau  bearbeiteten 
Zeilschriften  helitidet  sich  in  Heft  1  auf  Seite  32. 


Es  wird  darauf  hingewiesen,  daß  nur  eine  Kante  des  Klee- 
blatts zur  Anlage  kommt,  wenn  Muffen-  un.d  Kleeblattform 
konzentrisch  miteinander  verlaufen.  Eine  landere  borm.  bei 
der  eine  größere  Fläche  zur  "Anlage  kommt,  wird  vor- 
geschlagen. 

Gasindustrie. 

Uber  die  Wirtschaftlichkeit  von  Gaser- 
ze u  g  u  n  g  s  a  n  1  a  g  e  n  b  e  i  G  e  w  i  n  n  u  n  g  V  o  n  b  r  t  e  e  r 
und  schwefelsaurem  A  m  m  o  n  1  a  k  (Stahl  u.  Eisen 
2-  IV  6  u  13  V  20  S.  533*.  610  u.  651).  Die  Verwendung 
des  Kalteascs  im  Stohlwerksbotrieb  und  bei  der  Kratterzeu- 
gung  •  Die  Bewertung  des  Urteers.  Der  Kolilenmehrver- 
brauch  durch  Einführung  der  Nebenerzeugnisse-Gewinnungs- 
anlagen. 

Gießerei. 

Reiseeindrücke  eines  G  i  e  ß  e  r  e  i  f  a  c  h  m  a  n  n  e  ^ 
in  Amerika  (Stahl  u.  Eisen  29.. IV.  20  S.  58,).  Die 
Neuerungen  in  den  amerikanischen  Gießereien  auf  dem  Ge- 
biete der  Siandaufbereitung  und  der  Anwendung  von  horm- 
maschinen.  Hinweis  auf  die  Organisation  der  Massen- 
erzeugung, die  durch  Zerlegung  des  Prozesses  in  kurze  Ar 
beitsstufen  erreicht  wird.  Die  in  den  Gießereien  angewandter 
Lohnsysteme.  Vergleiche  mit  der  eng.ischen  GiefDereipraxisi 
Hebezeuge  und  Transportmittel. 
Zur  Frage  der  H  e  b  e  e  i  n  r  i  c  h  t  u  n  g  e  n  in  Re 
a  r  b  e  i  t  u  n  a  s  w  e  r  k  s  t  ä  1 1  e  n  und  G  1  e  ß  e  re  i  e  n.  Vofl 
Hermanns  (WT.  i.  u.  15.  IV.  20  S.  I97*  u-  232*).  Fra«;. 
der  W^irtschaftlichkeit  von  Hebeeinrichtungen.  Grenzen  de 
\nwendbarkeit  verschiedener  Hebezeuge.  Neue  bauliche  Ent 
Wicklung  einiger  gebräuchlicher  "kstatthebezeugc.  (3e 
Sichtspunkte,  die  bei  Beschaffung  und  Betneb  von  Hebe 
zeugen  zu  beachten  sind. 

Mechanik. 

Berechnung  von  hölzernen  E  1  n  f  a  c  ii  -  u  n 
D  o  p  p  e  1  m  a  s  t  e  n  m  1 1  S  t  ü  t  z  i.s  o  1  a  to  r  e  n.    \  on  Neu 
mann  (E.  T.  Z.  27.  V.  20  S.  405*)^  Graphische  Darste 
die  es  gestattet,  die  Bestimmung  der  Abmessungen  für  hol 
zerne  Trag-.  End-  und   Eckmaste  nicht  nur  a's  Einfach^ 
sondern  auch  als  Doppelm.nste  O'hne  weitere  .HiH^^m.'tt'^l  fest 
zulegen.    Es  wird  vorgeschlagen,  diese  Arbeit  zur  Anderun 
der  Verbandsvorschläge  zu  benutzen.  ^ 
Kraftanlagen. 

Ersparnisse  in  d  er  F  o  r  1 1  e  i  t  u  n  g  des  Da  ni  P 
fes.    Von  de  Grahl   (Glaser  15.    V.  20  .  S.  79»).  W-<1<-^ 
stände  bei  der  Fortleitung  von  Flüssigkeiten.    Ausnut  - 
der    Richtuncsänderung    bei    Strömungen  Versuchsdn 
führung  an  Ventilen  und  die  Auswertung  der  \  ersuche,  i 
Bedeutung  der  Diisenformstücke. 

Maschinenteile. 
R  o  h  r  b  i  e  g  u  n  g.     Von   Pilzecker    (WT.    t?.  1\ 
S   >i6*^    Fs  werden  einige  Fälle  der  Uohrhiegung  besproi Ii. 
unt"cr  Beschränkung  auf  das  -Warmhiegen.    wobei  bcso. 
(lers  darauf  hingewiesen  wird,  die  Dagc  der  zu  oiwarmomu 
Stelle  richtig  festzulegen. 

Materialkunde. 
S  k  le  r  o  s  k  o  p  -.  K  11  g  e  1  d  r  u  c  k  -  u  n  d  U  i  t  z  h  a 
Von  Berndt  (WT.  t.  IV.  20  S  20^*).    Bei  Stucken  aus  . 
selben  Stahl,  die  verschiedener  W arinebeh.andUing  nntei/. 
sind    verlaufen  Skleroskoo-  und  Brinellharte  parallel  /; 
ander.    Auch  ihr  zahlenmäßiger  Verlauf  kann  mit  Rciuig> ' 
Genauigkeit  als  konstant  angesehen  werden.    Auch  die  > 
härte   zeigt   einen   ähnlichen,    aber   nicht   streng  parnl 
Verlauf    Ihr  zahlenmäßiger  Zusainmenhian«  mit  der  m  ^ 
und  Skleroskophärte    unterliegt    auch  hei  einschränke ' 
Bedingungen    starken    Schwankungen;     hei  v.^"';s'-'"^'' 
l'isensorten  treten  auch  unter  diesen  beiden  Marten  kl 
Schwankungen  auf. 

Metallbearbeitung. 

])i.     Bearbeitung     von     »'^  ^' V','! 

und  H  i  n  t  e  r  r  a  d  n  a  h  e  n  a  n  1  de,;  1  1  t  1 1  e  r  -  K  i  A 
vcrbank.     Von,   Tnloschinski     (VVerkzengnr    10.  \ 
S   200*)     Das  Kardaiigehäiise  wird  m  drei  AufsnaiiniinM 
'fertiggestellt.    Für  diese  wird  die  !•  inspannuiig.  die  .'\rt  0 
Bearheitung  und  die  dazu  gehörigen  BrarheitungswerU  ■ 
in  den  einzelnen  Gehrauchsstellnngen  dargestellt. 

Herstellung  kleiner  S  t  a  Ii  1  g  c  s  c  h  o  s  s  e. 
Simon  (WT.   i.  IV.  20  S.  206*).    Für  die  Herstel  uiic 
Stahlkerne  werden  verschiedene  V'erfahren  angegu- umi 
sie  auf  Grund  der  vorhandenen  Arbeitsmaschinen  u 
richtungen   zur  Ausführung  gekoniinen  sind.    .Sie  im  ' 
das  Ausiarhciten  der  Form,  das  AvlH->ton  auf  A>'»'''"';  \ 
.1er  Stange,  die   Bearheitung  ''"1  "^l'l'"'''^^'';'"";;,,;;: '  ,1 
sehneiflen  von  der  Stange,  das  Abschleifen  der  1  utztn  uj" 
das  Härten. 
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i      i'cber  Schleifmittel.     \"on  Zopf  (WT.   IS.  IV. 
o  .S.  225*).    V'ergleichung  der  Härtegrade  nach  der  Reihe 
Oll  Mohs  und  Rosiwal.    Die  Eigenschaften,   der  einzelnen 
'iliifmittel  and  die  Ermittlung  des  für  jede  Schleifarbeit 
-;iinstigste  Schleif Icistiiiig  liefernden  Kornes.  Als  Schlcif- 
il   werden  betrachtet:  natürliiche  und  künstliche  Gläser. 

und  Chalzedon,  natürliche  und  künstliche  Korunde, 
nirgel.  Siliciumcarbid,  Bor,    Borcarbid  und  Diamant. 
A  b  z  i  e  h  V  o  r  r  i  c  Ii  t  u  n  g  e  n    für    S  c  h  1  c  i  f  s  c  h  e  i  - 
(V\^T.  I.  ly.  20  S.  214*).     Beschreibung  der  Vorrich- 
zum  Abziehen  der  Schleifscheiben  für  I, aufringe  von 
I, ilLagern,  für  Formschleifscheiben,  für  Flächeifschleifcn. 
jir  W'ellennuteii  usw. 

Normen. 

Vorschläge  für  die  Normalisierung  e  1  e  k  - 
rischer  Koch-  und  Heizgeräte.  Von  Schneider 
i.  'J,  Z.  20.  V.  20  S.  385*).  Vorschlag  für  die  Normung, 
odurch  die  Typcnzahlen  verringert  werden  und  eine  leichte 
usvvechselbarkeit  der  Heizelemente  ermöglicht  wird. 

Einheitssystem  und  Werkzeuglager  ( WT. 
;  IV.  20  S.  247*).  Es  werden  die  im  Werkzeugmaschinen- 
m  gebräuchlichsten  Werkzeuge,  wie  sie  das  System  Ein- 
itsvvelle  und  Einheitsbohrung  erfordern,  bildlich  gegen- 
|)ergestcllt  und  kurz  erläutert,  wobei  auf  die  verschiedenen 
|assungen  hingewiesen  wird. 

Vorschläge'  für    Änderung    des    S.  I.-Ge- 
in  d  e  s  z  u  m  W  e  1  t  g  e  w  i  n  d  e.    Von  Kühn  (WT.  15.  IV. 
242*).    Siehe  Zeitschriftenschau  S.  279. 

Psychotechnik. 


Psychotechnik. 

i I n  e  V  e  r  s  u  c  h  s  a  n  o  r  d  n  u  n  g  zur  Prüfung 
frG  eiste. sgegenwart  und  Entschlußkraft 
schulte  (Werkzeugm.  10.  V.  20  S.  203*).  Darstellung 
iVersuchsanordnung  zur  Prüfung  der  Geistesgegenwart 
Entschlußkraft  und  die  Einrichtungen  zur  genauen  Re- 
ifung der  Vorgänge. 

Techn.  Schulwesen. 

Verwendung    normalisierter  Maschinen- 
im   Fachzeichnen    der   M aschine nbau- 
_    inge.    Von  Stolzenberg  (WT.  i.  u.  15.  IV.  20  S.  193* 
238  ).     Es  wird  gezeigt,  wie  man  mit  verhältnismäßig 
nngen   Mitteln  einwandfreies  Skizziermaterial  beschaffen 
\  erwendenj  kann  und  wie  man  die  Skizzierübungen  mit 
übrigen  Zeichenunterricht  und  der  Fachkunde  organisch 
ikuüpfen  kann.    Bei  der  Behandlung  der  einzelnen  Teile 
rd  zunächst  die  Benennung  des  Stückes  und   damit  zu- 
mmenhanigend  die  Verwendung,  das  Material  und  die  Aus- 
hrung  besprochen.    Auch  soll  auf  den  Preis  hingewiesen 
""^  ^^"^  Lehrling  einen   ungefähren  Anhalt  für 

n  Wert  der  betreffenden  Werkstücke  erhält. 

Werkzeuge. 

Beachtenswerte     Punkte     für     die  Her- 

llung  von  Feilen  (Stahl  u.  Eisen  15.  IV.  20  S.  522). 

\  se  des  in  dem  Sheffielder  Gebiet  mit  Vorliebe  be- 
n  Stahles.  Das  für  die  Feilenherstellung  geeignete  Ma- 

f    und  das.  Glühen    des  Rohmaterials    für  die  Feilen. 

richtige  Schmiedetemperatur  und  das  Fertigschmieden 
einer  Hitze.  Die  Oberflächenherstellung  durch  Schleifen. 
IS  Hauen  der  Feile  von  Hamd  und  mit   Maschine  unter 

■hung  der  richtigen   Zahnneigung.     Das   Härten  und 

n  der  Feilen. 

Wirtschaftliches. 

 ng      von  Auslands-Festpreisge- 

,  haften.    Von   Mayer-Etscheit  (Stahl  u.  Eisen  15.  IV. 


Hatten.  Von  Mayer-Etscheit  (Stahl  u.  Eisen  15.  IV. 
S.  514).  Die  Stellungnahme  des  deutschen  Maschinen- 
Jers  wie  seines  Preisprüfers  zu  den  Fragen  Verschleu- 
rn  deutscher  Waren  ins  Ausland,  Dumping  durch 
■  niedrige  Ausfuhrpreise  oder  Wandeln  des  Auslands- 
stpreises  werden  dargelegt  und  den  Gleitpreisgesdhäften 
I  deren  Vorzüge  wie  Schwierigkeiten  gegenübergestellt. 


Zahnräder,  Getriebe.  Riemen,  Seile. 

.  ^M■^  i  c  E  v  o  I  v  e  n  t  c  n  V  e  r  z  a  h  n  u  n  g.  Von  Stephan 
tWi.  1.  JV.  20  S.  209*).  Es  wird  rechnerisch  gezeigt,  daß 
bei  einer  Verringerung  der  Eingrif fsdaucr  und   einer  V'^er- 


^-.Il<.^     V  i-i  1        1  uii)^   HCl    iLiiiy rii  1  SU a i 
klcinerung  des  Wirkungsgrades  die  übrigen  Verhältnisse  der 
hvolventenverzahnung  wesentlich  verbessert  werden,  wenn 
der  Eingriffswinkel  stärker  gegen  die  Zentrale  geneigt  wird. 

Z  a  h  n  r  ä'd  e  r  p  r  ü  f  v  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  (Z.  Ver.  deutsch 
Ing.  15.  V.  20.  382*).  Räderprüfmaschine  für,  Stirn-  und 
konische  Rader.  bei  der  durch  .Anwendung  eines  Schreib- 
niechanismus  Fehler  in  der  richtigen  Eiiigriffsweise  auf- 
gezeichnet werden. 


PATENTBERICHT. 

Klasse  7  c.  Nr.  320  146. 
Vorrichtung  zum  Drücken  von  Körpern  mit 
parabolischen  und  elliptischen  Flächen 
in  einem  Arbeitsgange.  Soci6t6 
rOxylithe,  Levallois-Perret,  Seine, 
Frankr. 

Ein  gegen  die  Scheibe  bewegbares  Drück- 
werkzeug, das  als  Kreiszylinder  au.sgebildet 
ist,  wird  mit  einer  ellipti.sc'hen  Drückkante  ar 
seiner  vorderen  Stirnfläche  versehen  und  deren 
Achse  parallel  zur  Achse  der  Drückbank  gelegt, 
um  die  zu  drückenden  Korper  ohne  Zuhilfe- 
nahme eines  Gesenkes   herstallcn    zu  können. 

Klasse  47  h.    Nr.  320  349. 
Wellenantrieb.        Firma  Adam  Opel,  Rüsselsheim  a.  Main. 

Die  Mittelachsen  eines  Teiles  der 
angetriebenen  Räder  gehen  in  an  sich 
bekannter  Weise  nicht  durch  die  Mitte 
des  Antriebsrades  hindurch  und  die 
Räder  dieser  Achsen  besitzen  schräg  ge- 
schnittene Zähne,  während  das  Antriebs- 
rad und  die  Räder,  deren  Mittelachsen 
durch  die  Mitte  des  Antriebsrades  hin- 
durchgehen, normale  Verzahnung  haben. 

Klasse  49  f.    Nr.  320  074. 

Rauchfang  für  Schmiedeessen.  Soci6te 
Ateliers  ,,Air  &  Feu"  und 
Jean  Conor,  Argenteuil  (Seine 
&  Oise),  Frankr. 

Ein  Schutzmantel  umgibt  die  fest- 
liegende Haube  frei,  und  ist  ihr  gegen- 
über gegen  die  Wirkung  eines  Gewichts 
o.  dgl.  senkrecht  verschiebbar.  Beide 
sind  mit  dem  Gegengewicht  und  dem 
Handhebel  auf  einer  drehbaren  Trag- 
säule angeordnet,  durch  die  der  Rauch 
zum  Schornstein  abgeführt  wird. 

Klasse  49  a.    Nr.  320  274. 
Abstechstahl.    Erich    Sachse,  Pegau,  Sa. 

Der  Abstechstahl  ist  neben 
der  eigentlichen  Schneide  noch  mit 
einer  weiteren  tiefer  liegenden, 
seitwärts  zu  ihr  versetzten  und 
durch  eine  nach  außen  sich  er- 
weiternde Nut  von  ihr  getrennten 
Schneide  versehen,  von  welchen 
die  obere  die  Rille  einschneidet, 
während  die  tiefer  liegende  Schneide 
die  Rille  verbreitert,  wobei  die  abgeschnittenen  Späne  durch  die 
Nut  des  Stahles  nach  außen  entweichen. 
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Antwort-  2   zu   Frage  23  in  WT.  5. 
Diese  Frage  und  Klage  erinnert  mich  an  eine  Kon- 
■iiktion,   der  ich  bei  amerikanischen  Rechenmaschinen 
,'egnet  bin,  und  die  wahrscheinlich  aus  den  gleichen  miß- 
len  Erfahrungen  hervorgegangen  ist,  wie  sie  der  Frage- 
'•ller  schildert.    Soweit  ich  beobachten  konnte,  bewährte 
s  sich  vorzüglich.    Durch  ihre  Anwendung  verliert  die 
'1er  etwa  4  Windungen,  wird  also  bei  gleicher  Länge 
'  klein  wenig  steifer  als  bei  angebogenen  Ösen.   Wie  aus 


den  Skizzen  (Fig.  1—3)  zu  ersehen, 
besteht  die  Sache  aus  einem  Blech  mit 
einem  großen  Loch  und  vier  kleinen 
Löchern,  letztere  in  der  Spurweite  der 
Federwindungen.  Wird  in  diese  kleinen 
Löcher  die  Feder  eingeführt,  gewisser- 
maßen eingeschraubt,  so  ist  sie  durch- 
aus fest  gehalten  und  kann  scharfen 
ruckweisen  Zug  vertragen.  Ed.  C.  M-agnus,  Bonn 
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W  EK  KST  ATTSTECH  NI K 
1920    HEFT  11. 


Frage  33. 

Wir  haben  in  nnserm  Betrieb  kleine  Schalen  und 
Näpfe  aus   i  mm  starkem  gewöhnlichem   Eisenblech  an- 


Beizerei. 

zufertigen.  Ich  bitte  um  Angabe  eines  Dilligen  und  guten 
Verfahrens,  um  diese  kleinen  Eisenteile  zu  vcr- 
inessi  ngen. 

Antwort. 

Kleinere  Eisenteile  müssen  vor  dem  Vermessingen  zu- 
nächst gut  metallisch  gereinigt  werden.'  Dies  geschieht  durch 
Entfetten  in  einer  Soda-  oder  Pottaschc!ösung.  Alsdann 
werden  die  Teile  in  einer  Beize,  bestehend  aus  9  Teilen 
Wasser  und  einem  Teil  66  vH  haltiger  Schwefelsäure  ein 
bis  zwei  Stunden  lang  gebeizt.    Ist  das  Blech  sehr  zundrig, 
so  muß  auch  noch  längere  Zeit  gebeizt  werden.   Nach  dem 
■  Beizen  werden  die  Eisenteile  in  Wasser  abgespült  und  kom- 
men dann  in  eine  Scheuertrommcl,  deren  Füllung  aus  Sand 
mit  Wasser  gemischt  besteht.    In  dieser  mit  10  Umdr.  in 
I  Min.  laufenden  Trommel  werden  die  Teile   Yi  —  Yi  Std. 
lang  gescheuert,  und  hiernach  gut  im  Wasser  abgespült, 
dann  sind  sie  zum  Vermessingen  fertig.    Das  Vermessingen 
wird  in  den  üblichen  Galvanisierungsapparatcn  (Trommeln 
oder  Schaukeln)  vorgenommen,  die  -zweckmäßig  von  der 
Firma  Langbem-Pf anhauser-Werke  A.-G.,  Berlin  SW. 
68,  zu  beziehen  sind.   Ais  Bad  ist  zu  empfehlen  das  Bad  nach 
Schering,  bestehend  aus  250  g  Kupfertrisalyt,  250  g  Zink- 
trisalyt  und  10  1  Wasser,  oder  als  einfaches  Bad:  i  kg  Dop- 
peltmessingsalz von  Langbein  in  10  1  Wasser.    Die  Bad- 
spannung beträgt  bei    Galvanisierungsapparatcn  etwa  10 
bis    15    Volt.      Die    zu    vermcssingendcn    Teile  bleiben 
so  lange  im  Bad  unter   Stromrcgulicrung,    bis   die  ge- 
wünschte Messingfarbe  erscheint.   Nach  dem  Vermessingen 
werden    die'  Teile    gut    im     Wasser    abgespült    und  in 
Sägespänen  abgetrocknet. 

Frage  34, 

Welche  Verfahren  (Säuren)  erachten  Sie  als  die  vor- 
teilhaftesten zum  Erweichen  von  Graugußflächen, 
die  bearbeitet  werden  müssen,  zur  Zersetzung  der  äußersten 
harten  Kruste  ? 


Antwort. 

Zum  Beizen  und  Entfernen  der  Krusten  von  Giaiiguß- 
flächen  eignet  sich  am  besten  eine  Mischung  von  1  Teil  roher 
Schwefelsäure  mit  10  Teilen  Wasser 
vom   spezifischen  Gewicht  1,6 — 1,7. 
Die    zu  be  zeuden  Teile   werden  zu 
dem  Zweck   in  innen  mit  Blei  aus- 
geschlagene      Holzbottiche  getan. 
Die    Säure    wird  mit  Schöpflöffeln 
her  übergegossen.     (Veigl.  das  Bild.) 
Das    Übergießen    muß    alle  3—4 
Stunden    wiederholt    werden.  Es 
wird  dadurch  nicht  hur  die  Sand- 
kruste entfernt,  sondern  nach  etwa 
24    Stunden   platzt    die  Gußhaut 
m   breiten    Stücken  ab    und  kann 
zunächst     durch      einen  scharfen 
Wasserstrahl     zum     größten  Teil 
entfernt  werden,  wobei  gleichzeitig 
die  Säure  abgewaschen  wird.  Der 
Rest  muß  durch  Stahldrahtbürsten, 
Schleifscheiben     oder  Sandstrahl- 
gebläse    entfernt     werden.  Das 
Ergebnis     ist    ein    fast  metallisch 
reiner    Guß,     der     für    die  Bear- 
beitung   auch    durch  empfindliche 
Werkzeuge  (Fräser)  gut  vorbereitet 
ist,     was    gleichzeitig    zu  deren 
Schonung    wie    zur  Ermöglichung 
rascheren    Laufens    der  Maschinen 
beiträgt.  S. 

Frage  35. 

Ist  ein  Verfahren  bzw.  eine  Konstruktion  bekannt,  nach 
denen  die  Modelle   von   Kettennüssen  für  kahbrierte 
Rundgliederketten  hergestellt  werden  können,  bei  denen 
man  sicher  ist,  daß  die  Abgüsse  mit  den  Ketten  richtig 
zahnen  ?    Wir  haben  auf  Grund  genau  aiisgclührter  Zeich  , 
nungen  Gußmodelle  angefertigt,  doch  zeigte  sich  beim  Ein 
bauen  der  Abgüsse  in  Kettenflaschenzüge  usw.  jedcsiual 
daß  die  Kette,  obgleich  sie  im  unbelasteten  Zustande  tadcl 
in  die  Nuß  paßte,  im  belasteten  Zustande  entweder  W 
Heben  oder  beim  Senken  von  Lasten  kletterte,  d.  h.  auf  i' 
Daumen  der  Kettennuß  nach  außen  hinausrutschte.  ^ 
haben  dann  durch  Nachfräsen  der  Daumen  usw.  die  Sa. 
zu  beheben  gesucht,  doch  hat  dieses  ziemlich  teure  Vc  ; 
fahren  nur  selten  vollen  Erfolg  gehabt. 

Antwort. 

Bei  der  Herstellung  von  Kettennüssen  ist  zweicik; 
beachten: 

Die  Ketten  werden  in  der  Weise  kalibriert,  daß 
Glieder  auf  gleiche  Längen  gebracht  werden,  und  zwar 
Kosten  der  genauen  Breite.   Die  Kettennüsse  müssen  d,ii 
so  geformt  sein,  daß  sie  in  der  Breite  reichlich  Spiel  g(  I 
und  nur  in  der  Länge  genau  passen.    Insbesondere  düi 
nur  die  flachliegenden  Glieder  von  der  Nuß  gefaßt  wenl. 
während  die  stehenden  Glieder  in  der  Mittelnut  freien  Kam 
vorfinden  müssen. 

Ferner  dürfen  die  kalibrierten  Ketten  nur  so  lurlv  l" 
lastet  werden,  daß  keine  große  elastische  Dehnung  cml. 


Nur  Anfnu'cn,  (Icncn  Aboniifments(niittutitr  und  Rückporto  l)oilie!;(  n 
1„h1<mi  Hc:intwortunK.  Anfragen  nadi  l5e/.u«squollen  werden  schnttn 
erledigt;  den  Meldungen  auf  solehe  Antrugen  ist  daher  1 01  " 
Weilerbeförderung  beizufügen;  alle  Anfragen  von  allgenuMnem  lulery 
werden  im  Si.rechsaal  beantwortet.    Kine  Verpllichtung  hnisich! h 
<les  /eilpuukles  der  Heantwortung  kann  nicht  enigegangen  wenl.  i 


D,n  Vcrfa.str»^öfler7rirrlewälb,Ur^^^^  s,.h,n «ach  dertn  U.»fangb,scu~,fEx,»,tUr.ndes'b»tr.  volhtänd.j^e»  Jlcfl.s  *'«;(';',/';f'_  f '^'.'^  ^^^^'^J'"" 

—  '  .  .  ■         .    .    .  .       .  _t  _f   AMß  _^/.      .^2i^^i^mlt     «>••'//  V/1 


bii'Ei^tndunp  dis  ManuskripUi  tin  ,nttf>ruh,ndtr  Wunsch  mU(rtUiU  u>ird.    SondtrabdrUckt  wirdtn  nu 
*  '  •  4tr  Kosten  gtliiftrt. 


,  bei  rtchtsiitiger  HesteUu«s  ^^nd  gegen  brs'altuMg  < 


"Tur  d.«  Schrlf.leltung  veraniwotUich :  P,of«.o»  35r..3nfl.  G.  SchleiiBgcr-Cbttrlottenburg.  -  V.rUg  von  Jullui  Sp.lng.r  in  Be.llD. 
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SCHNECKENGETRIEBE  MIT  SELBSTTÄTIGER  UMLAUFSCHMIERUNG. 

Von  M.  Hof  mann,  Leipzig. 


I     Ausreichende  Schmierung  ist  neben  den  übrigen  Be- 
I  ngungen  eines  geregelten  Betriebes  sehr  wichtig;  es  kommt 
jibei  aber  auch  auf  eine  gewisse  Regelmäßigkeit  in  der 
i^iederholung  an.    Daß  diese  im  Falle  der  Schmierung  von 
!  and  vielfach  in  Frage  gestellt  ist,  bedarf  keiner  besonderen 
rläuterung.    Wenn  irgend  angängig,  wird  man  aus  Grün- 
!i  der  Betriebsicherheit  und  Wirtschaftlichkeit  die  Schmie- 
selbsttätig gestalten,  und  zwar  für  alle  Gleitflächen 
Betriebes  von  einer  Hauptstelle  aus. 

Wie  man  die  Schmie- 
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t.  x-4.  Grundsätzliche  Anordnungen 
von  Schneckengetrieben. 


rung  eines  Schnecken- 
getriebes möglichst  ver- 
bessern und  selbsttätig 
ausbilden  kann,  sei  nach- 
stehend an  einigen  Bei- 
spielen erläutert.  Für 
Schnecke  und  Rad  kom- 
men in  der  Praxis  haupt- 
sächlich die  Anordnungen 
gemäß  Fig.  1—4  vor;  ab- 
gesehen von  Schnecken- 
getrieben mit  Innenver- 
zahnung, die  sinngemäß 
für  alle  4  Anordnungen 
möglich  sind. 

l  ig.  5-8  zeigen,  in  welcher  Weise  man  die  Schmierung 
Miiem  Getriebe  mit  wagerecht  liegendem  Schneckenrade 
iirch  Erzeugung  eines  gewissen  Ölumlaufes  noch  verbessern 
.jmn  (Beispiel  für  Fig.  i).    Die  Lager  E,  R3  u.  R^  der  Schnek- 
rjmwelle  stehen  hierbei  nicht  unter  dem  Einfluß  der  selbst- 
tigen  Schmierung.   Diese  werden  nicht  dauernd  geschmiert, 
sind  mit  Fett  eingesetzt.    Für  die  Lager  R,,  R^  u.  D  der 
hneckenradwelle  wird  jedoch  ein  recht  erheblicher  Öl- 
ieislauf  erzielt,  namentlich  für  das  Lager  Rj. 
ij    Der  Zahn  Z,  der  in  rascher  Aufeinanderfolge  in  den  Öl- 
>|  mpel  des  Getriebegehäuses  eintaucht,  wirft  die  Öltropfen 
jjmhch  reichlich  an  die  Dachfläche  der  Öltroghaube.  Von 
)rt  aus  läuft  das  Öl  in  den  Öltrog,  dann  durch  den  Ölkanal  K 
TO  Lager  R,  zu  und  wieder  in  den  unteren  Teil  des  Getriebe- 
häuses  zurück.    Das  Öl  im  Raum  für  das  untere  Traglager 
und  Drucklager  D  stagniert  zwar  dabei  zum  Teil,  Ver- 
che  zeigten  jedoch,  daß  dies  nichts  schadet.    Der  Zahn  Z 
rdert  bei  dieseni  Getriebe  so  reichlich  Öl,  daß  man  den 
schnitt  des  Ölkanals  K  ziemlich  reichlich  bemessen 
um  genügend  schnellen  Ölabfluß  zu  ermöglichen.  Der 
nd  h  des  Lagers  Rj  könnte  noch  erheblich  größer  sein, 
betriebe  stellt  eine  Versuchsausführung  dar,  an  der  die 
tätige  Umlaufschmierung  grundsätzlich  erprobt  wer- 
II  sollte;  es  erhebt  daher  keinen  Anspruch  auf  konstruktive 
)llkommenheit.     Die   Schnecke  ist  aus  geschmiedetem 
ahl,  der  Radkranzdurchmesser  aus  harter  Bronze  gefer- 
(t.    Das  Gehäuse  besteht  aus  Stahlguß.    Die  Anordnung 
>es  Kugeldrucklagers  D  -  an  Stelle  des  sonst  üblichen 
indes  -  zur  Aufnahme  des  achsialen  Radschubes  bietet 
mcherlei  Vorteile.    Die  Erprobung  in  der  Werkstatt  ver- 
t  sehr  günstig.    Auch  hat  sich  das  Getriebe  später  an 
»d  von  Schiffen  gut  bewährt. 

Em  Ausführungsbeispiel  für  die  selbsttätige  Schmierung 
les  Getriebes  mit  senkrecht  stehender  Schnecke  (Fig.  2) 
'gen  Flg.  9  u.  10.  An  dem  Schneckenrade  befinden  sich 
eine  Schöpfbecher  S,  die  sich  beim  Durchgang  durch  den 
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im  Getriebegehäuse  befindlichen  Öltümpel  jedesmal  füllen 
und  ihren  Inhalt  in  die  Kanäle  K,  sowie  K2  ausgießen. 
Dadurch  werden  sämtliche  Lager  des  Getriebes  selbsttätig 
geschmiert  bis  auf  das  untere  Traglager  der  Schnecken- 
welle. Für  dieses  genügt  jedoch  das  Tropföl,  das  an  den  Ge- 
häusewandungen herunterfließt.  Die  Schöpf becher  S  sind 
für  beide  Drehrichtungen  des  Getriebes  eingerichtet.  Na- 
türlich kann  man  diese  Art  der  Schmierung  nur  für  mäßige 
Geschwindigkeiten  erfolgreich  benutzen.  Das  Getriebe  ist 
für  eine  Schiffswinde  bestimmt.  Die  Schnecken  welle  ist  aus 
Stahl,  der  Radkranz  aus  harter  Bronze  gefertigt,  das  Ge- 
häuse und  der  Radkörper  aus  Stahlguß.  Es  hat  sich  bei 
einer  längeren  Werkstatterprobung  bestens  bewährt,  aber 
auch  im  Betriebe  zu  keinerlei  Beanstandungen  Anlaß  ge- 
geben. 

Ein  der  Fig.  3  entsprechendes  Ausführungsbeispiel, 
das  in  Bezug  auf  die  Selbstschmierung  beachtenswert  ist, 
liegt  mir  z.  Zt.  nicht  vor,  jedoch  ein  solches  nach  Fig.  4! 
Fig.  II  — 13  zeigen  ein  Schneckengetriebe,  das  als  Vorgelege 
für  eine  zweizylindrige  einfachwirkende  Kolbenpumpe  dient. 
Die  Kurbellager  mit  vom  Schneckengetriebe  her  selbsttätig 
zu  schmieren  ist  nicht  erforderlich,  da  diese  so  reichlich 
bemessen  werden  konnten,  daß  eine  gewöhnliche  Stauffer- 
Schmierung  genügt.  Hingegen  erwies  es  sich  als  vorteilhaft, 
einen  Olkreislauf  für  die  Lager  der  Schneckenwelle  zu  er- 
zeugen. In  welcher  Weise  dies  zu  erreichen  versucht  wurde, 
geht  aus  Fig.  11  hervor.  Das  von. vornherein  verhältnis- 
mäßig stark  belastete  Getriebe,  das  anfänglich  ohne  die  Öl- 
rohre  V  lief,  arbeitete  nach  ihrer  Anbringung  erheblicli 
besser.  Die  Schnecke  ist  aus  Stahl  und  gehärtet,  der  Rad- 
kranz aus  harter  Manganbronze  hergestellt;  das  Gehäuse  be- 
steht aus  Bronze  und  kann  mit  Wasser  gekühlt  werden. 

Welche  guten  Versuchsergebnisse  man  mit  einem 
Schneckentrieb  mit  gewöhnlicher  zylindrischer  Schnecke 
erzielen  kann,  geht  aus  der  Zahlentafel  hervor. 

Zahlentafel. 
Versuche  mit  Schneckengetriebe. 


Ver- 
such 

Nr. 

Umdre 

der 
Schnecke 

Uml.  i. 

'hangen 

des 
Schnecken- 
rades 

I  Min. 

Dem  Ge- 
triebe zuge- 
führte 
Leistung 

N'  in  PS 

An  der 
Schnecken- 
radwelle 
abgegebene 
Leistung 

N  in  PS 

Getriebe- 
wirkungs- 
grad 

N 

^=  N' 

I 

1704 

170.4 

14.30 

12,10 

0.845 

2 

1737 

173.7 

13,00 

10,9 

0,839 

3 

1728 

172,8 

11.35 

9.65 

0,850 

4 

1733 

173.3 

10,05 

8,45 

0,840 

5 

1698 

169,8 

8,54 

7,10 

0,832 

6 

1707  - 

170,7 

7.17 

5,94 

0,82g 

7 

1677 

167,7 

5,87 

4,67 

0,795 

8 

1677 

167,7 

4.75 

3.50 

0,805 

Bemerkung:  Die  dem  Getriebe  nach  Fig.  n  u.  13  zuge- 
führte Leistung,  d.  h.  also  die  Nennleistung  des  Motors  N'  ist 
elektrisch  gemessen  aus  dem  Watt  verbrauch  des  Motors, 
dessen  Charakteristik  vorher  genau  aufgenommen  wurde. 
Die  Bestimmung  der  Leistung  N  an  der  Schneckenradwelle 
erfolgte  durch  Pronyschen  Zaum.  Das  Getriebegehäuse  war 
während  des  ganzen  Versuchs,  der  etwa  4  Stdn.  dauerte, 
kaum  handwarm. 
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Bezogen  auf  den  Teilkreis  der  Schnecke  ergibt  sich 
eine  Gleitgeschwindigkeit  von"  Vg  ^  5,9  m/sek.  Unter  Ver- 
nachlässigung der  Lagerreibung  läßt  sich  die  Reibungs- 
zahl (i  des  Getriebes  allein  berechnen  aus  der  Beziehung 
für  den  Wirkungsgrad: 

tga 

T1  = 


tg  (a-f  0)' 


hieraus  folgt: 


tg  (a  +  o) 


Es  ist:  tga 


_  4  •  22,22 


■■  0,473,     a  =  ~  25°  20', 


3,14-60 

im  Mittel  aus  der  Zahlentafel 
tg(a  +  0)  =  ^  =  O'577, 


.  0,82, 


0,82 

a  -1-  e  =  30°,    0  =  4°  40') 

|x  =  tg  0  ^  0,08. 

Dieser  Wert  ist  trotz  der  hohen  Gleitgeschwindigkeit  Vg 
sehr  befriedigend. 


Schnitte- d 

Filzring 


Günstiger  ist  es,  den  das  Drucklager  umgebenden  freier 
Raum  möglichst  reichlich  zu  bemessen,  damit  Stauungei 
des  Öles  auf  aUe  Fälle  vermieden  werden.  Die  Konstruktioi 
der  Fig.  14  zeigt  in  dieser  Hinsicht  gegenüber  der  nacl 
Fig.  1 1  eine  Verbesserung. 

Hierbei  sei  gleichzeitig  kurz  auf  einige  bei  Ver 
Wendung  von  Kugeldrucklagern  zu  beachtende  Gesichts 
punkte  nochmals  hingewiesen  (Fig.  14-17).  ^wa 
für  den  oben  genannten  Antrieb  einer  raschlaufende; 
Kolbenpumpe.  Da  der  Achsialschub  in  der  Schnecke  sein 
Richtung  rasch  ändern  kann,  ist  es  wichtig,  das  Drucklage 
spielfrei  einzubauen.  Man  überlasse  die  Bemessung  de 
Spiels  der  Kugellagerfabrik,  indem  man  von  dieser  das  Lage 
einschl.  Abstandring  H  bezieht.  Solche  Drucklager  erleid 
tern  den  Ein-  und  Ausbau  ganz  bedeutend.  Die  Kugelreihe 
können  niemals  zu  stramm  oder  zu  leicht  eingestellt  werdei 
Ferner  läßt  sich  hierdurch  das  Lager  besser  abdichten,  d 
die  Abschlußkappe  K  entgegen  der  für  gewöhnlich  übhche 
Anordnung  vom  Lagerfeststellring  L  getrennt^  ist.  Für  di 
verhältnismäßig  hohe  Umlaufzahl  der  Schneckei 
welle  arbeitet  eine  Metallabdichtung  besser  als  eiil 
gewöhnliche  Stopfbüchse. 


Flg.  6. 


Öltrog  für 
Traglager  Rf 


Fl«.  6-8. 

Schneckengetriebe  für  Sonderiwecke. 
(VersuchsBusfiihrung.) 


,  Sclineckenrnd;  Znhnezahl  =  53. 

Schnecke:  Zweigängig,  rechts.  Teilung  =  I9.05  mm  is.'/^  engl. 

Steigung  =  38,1  mm  =  IV2  engl.  Teilkreis-^  =:  321.45  »n^- 

TeilUrcis-jff  —  46,55  mm.  Fußkreis-^  =  306,9  mm. 

iMißkrcis  ^"  =  32.'J  mm.  Kopfkreis-0'  =  332,9  mm. 

l<.opfkreis  $ff=  58.0  mm.  1  .  c„i.„,.pU.nr«flps-  6d  i  d.  Min.      Motorleistung:  6,6  [W 
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Flg.  12. 


Flg.  11 


Schnift  a-b 


Schneckengetriebe  für  Kolbenpuniiie 
(Versuchsausführung). 


Flir.  13. 

Schnecke:  4-gängig,  rechts. 

Teilkrei.s-0'  =  60  mm. 
Kopfkreis-^"  =  73  m'"- 
Faßkreis -gj  =  42  mm. 
Teilung  =  '/s"  — 
Steigung       tS8,8  mm. 


Sch  11  ecken  rad:  Zähnezahl^40. 

Teilkreis-0  = 
Kopikreis- —  297  mm, 
FuQkreis-iö   =  266  mm. 

Ubersetzung      <p  =  I  :  10. 

Umdr.  der  Sckneckenwelle  =  1700  1.  d.  Min. 

Umdr.  des  Schneckenrades  —    17''  f**^'"- 


ß/nge  L  u  M gesichert 

•<5|  Anschluß  für  Ölrohre  1/  Sch 


OlabfluBkanal 


Sprengring 


Flg.  14-17.    Drucklagei  für  SchiucUeMgetriehe. 


Ein  Kugellager  mit  Ölkreislauf.  ähnlich  dem  Gedanken 
der  Fig.  11.  ist  kürzlich  der  Firma  Fichtel  u.  Sachs, 
Schweinfurt,  patentiert  worden  (Kl.  47,  Nr.  309  837,  Kugel- 
stützlager); siehe  auch  den  Patentbericht  in  der  ,,Z.  d.  V. 
d.  I.",  1919.  Heft  50,  vom  13.  Dez.,  S.  1270. 


Zusammenfassung:     Hinweis  auf  möglichst  wci, 
gehende  selbsttätige  Ausbildung  der  Schmierung  der  Miv 
schinentcile.    An  einigen  ausgeführten  Schneckengctru-1- 
wird  gezeigt,  wie  man  deren  Schmierung  durch  F.rzcni;i 
eines  ölkreislaufes  verbessern  kann. 
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SPANQUERSCHNITT  UND  SCHNITTGESCHWINDIGKEIT. 

J'on  C.  Volk,  Berlin. 


Umdr/min 
n. 


Es  ist  wiederholt  versucht  worden,  den  Zusammenhang 
'wischen  Spanstärke  und  Schnittgeschwindigkeit  zu  klären. 
I.m  hat  Kenntnis  erhalten  von  einem  Rechenschieber, 
(Ion  Taylor  ersonnen  haben  soll,  und  auf  Grund  der  Versuche 
von  Prof.  Friedrich*)  wurde  gleichfalls  ein  vielseitig  ver- 
wendbarer Schnellschnittrechenschieber  angefertigt,  über 
den  Hippler  berichtet**). 

Die  Frage  mag  offen   bleiben,    ob  die 
(selbst  bei  ein  und   demselben  Werkstück) 
wechselnde  Bearbeitbar keit  des  Werkstoffes 
die  Aufstellung  allgemein  gültiger  Formeln 
ir  die  wirtschaftlichste  Schnittgeschwindig- 
!  it  gestattet:  sicher  ist,  daß  eine  graphische 
iiswertung  der  wenig  durchsichtigen  Formeln 
•rtvolle  Einblicke   in    den  Zusammenhang 
A  ischen  Spanstärke,    Umdrehungszahl  und 
hnittzeit   ermöglicht.      Vielleicht  ergeben 
iidere  Versuche  in  anderen  Betrieben  andere 
\\  erte,    immer    aber    wird   die   Frage  ent- 
iclien,    in   welcher   Form   diese   Werte  zu 
rarbeiten  sind,   um  ihre  rasche  und  mühe- 
>e  Benutzung  durch  den  Arbeitsverteiler, 
ilkulator,   im  Zeitbüro  oder  selbst  durch 
II  Konstrukteur  sicherzustellen. 

Daher  erscheint  es  mir  am  Platze,  an 
md     der     Gleichungen    von  Friedrich 
irauf    hinzuweisen,     daß    auch    diese  für 
iphische    Behandlungen    scheinbar  wenig 
eigneten    Ableitungen   zeichnerisch  derart 
I  gestellt  werden   können,    daß  sich  eine 
Reihe  von  Beziehungen  ,, überblicken"  lassen. 
Es  bezeichne: 
v  =  Schnittgeschwindigkeit     in     mm  in 
I  Min., 

1  =  Spanquerschnitt  in  mm^,  ■ 
0,   w   u.   k  =  vom  Werkstoff  abhängige 
Werte, 

n  =  Umdrehungszahl  in  i  Min., 
s  =  Vorschub  bei  i  Umdr., 
1  =  Drehdurchmesser  in  mm. 

e   e 


Drehlänge  in  r  Min.  =  n  .  s. 

Zeitaufwand  Tm  für[^io'mm  Drehlänge 

Schnitt  geschv/indigkeit 

c  (ni  in  I  Min.)  =    ^     .    d  n" 
looo 


lo 
n  s 


Min.  (2 


•i  '3 


l/orschüöe  s  'n  mm  öei  1  Umär 


cuin  ist: 


w  +  kl/f 

lalls  F  =  w  +  k|  f  gesetzt  wird. 

A  ^  ^ 

Ferner: 


C  m/m/n 


Fig.  2.    Logarithmische  Rechentafel  für 


6o 


6o 
n  =  


20  ■ 


F-d 


20  e 


d-(w,  +  ki/fy 


T,„  = 


IG 


und  c  ~ 


1000  ■ 


*)  Z.  d.  V.  d.  Ing., 
**)  Ilippler,  „Die 
juhus  Springer,  Berlin 
Jahrgangs  auf  S.  8l. 


1914,  S.  379. 
Dreherei  und  ihre  Werkzeuge."    2.  Aufl 
I919.    Vgl.  auch  den  Bericht  in  WT.  dieses 


Fig.  I  zeigt  die  schematische  Anordnung  einer  Rechen- 
tafel für  diese  3  Gleichungen. 

A  20  e  ,  , 

Aus  n  =    folgt: 

d .  F 

log  n  =  log  20  e  -  (log  F  -f  log  d). 

Man  trägt  auf  logarithmisch  geteiltem  Papier  oder  mit 
dem  Rechenschieber  von  O  aus  die  Strecke  log  F  wage- 
recht auf  und  errichtet  im  Endpunkt  eine  Senkrechte  von 
gleicher  Länge.  Die  Ordinaten  der  durch  P  gehenden 
45*'-Linie  stellen  somit  die  Werte  von  log  F  dar.  Um  den 
Klammerausdruck  zu  erhalten,  ist  die  in  F  errichtete 
Ordinate  mit  d  zu  multiplizieren,  also  log  d  hinzuzuzählen. 

Zieht  man  noch  eine  Wagerechte  AB  im  Abstand 
OA  =  log  20  e,  so  ist : 

RQ  =  log  20  e  -  (log  F  -1-  log  d)  =  log  n. 
Die  Werte  von  n  sind  also  von  AB  nach  abwärts  zu  zählen. 
Die  zu  einem  bestimmten  d  und  n  gehörige  Schnittgeschwin- 
digkeit v  (mm  in  i  Min.)  folgt  aus  v  =  d  .     .  n;  man  hat 
somit  zu  log  n  und  log  d  noch  iog  n  zu  addieren.   Die  einem 


334 


SEYFERT.  ZUR  FRAGE  DER  ARBEITERAUSBILDUNG. 


WERKSTATTSTECHNIK 
1920    HEFT  12. 


bestimmten  F'  (also  auch  einem  bestimmten  Spanquer- 
schnitt) entsprechende  günstigste  Schnittgeschwindigkeit 
erhält  man  also  durch  den  mit  Pfeüen  versehenen  ge- 
strichelten Linienzug. 

Die  Produkte  n  .  s  erhält  man  durch  eine  zweite  Schar 
von  450-Linien!' AC. 

Die  wagerechten  Abstände  der  Linie  AC  von  AU  ent- 
sprechen den  Werten  von  log  n.  Eine  um  log  s  davon 
abstehende  Linie  dient  für  n  .  s. 

Um  die  Drehzeit  Tj^  =  ^° ^  zu  erhalten,  hat  man  von 
10  (bzw.  von  log  10)  das  Produkt  n  .  s  (bzw.  log  n-f  logs) 

abzuziehen.  ■.  d-  1 

Fig.  2  zeigt  die  ausgeführte  Rechentafel,  die  mit  Kuck- 
sicht auf  die  verkleinerte  Wiedergabe  nur  einen  Teil  der 
erforderlichen  Linien  enthält  und  in  der  einige  n-  und  s- 
Linien  einer  bestimmten  Bank  hervorgehoben  sind. 

Aus  den  von  Friedrich  angegebenen  Zahlenwerten 
folgt  für  Gußeisen  mittlerer  Festigkeit: 

1 740  000 

Für  die  Spanquerschnitte  f  =  2,  4  u.  8  mm^  wird: 
F  =  264,  312  u.  380. 

Der  Ausdruck  n  =  -t  in  -^^^ 

10  100 


Bei  f  =  4  mm2  ist  statt  F  =  312  also  nur  31.2 
in   log-Koordinaten   aufgetragen,    und  für    d  =  100  wird 

.        =  so  daß  die  Linie  für  d  =  100  durch  O  geht, 

lo    100  10 

6a  ist  =  174,  so  daß  der  Null-Punkt  für  n  noch  um  10 
(bzw.  log  10)  höher  liegt. 

Statt  der  Vorschübe  Sj  =  3.2  und  Sj  =  6,8  sind  die  Werte 

und  eingetragen,  die  unter  Verwendung  dieser  Linien 
10  10  ,  ■  • 

erhaltenen  Drehzeiten  sind  daher  mit  10  zu  multiplizieren. 

Die  Tafel  zeigt  z.B.  folgendes:  Soll  bei  einem  Werkstück 
von  150  mm  0  eine  Bearbeitungszugabe  von  4  mm  in  einem 
Schnitt  abgenommen  werden  und  wählt  man,  hartes  Guß- 
eisen vorausgesetzt,  den  Spanquerschnitt  f  =  4  bis  5  mm  , 
so  muß  die  Bank  mit  n  ^  22  laufen;  s  muß  mit  1,2  mm  ge- 
wählt werden  (4  X  1.2  =  4.8  mm^).  Bei  s  =  2,4  würde 
f  =  4x2,4  =  9,6,  wofür  wohl  schon  n  =  15  zu  wählen 
wäre. 

Die  Drehzeit  T,o  für  n  =  22  u.  s  =  1,2  ist  0,37  Min. 
für  10  mm  Länge,  sie  ist  für  n  =  15  u.  s  =  2,4  gleich  0,28 
Min.  für  10  ,,mm  Länge.  Somit  ist  der  geringere  Vorschub 
vorteilhafter. 

Die  Schnittgeschwindigkeit  liegt  für  n-=  22  zwischen 
10  u.  II  m/Min. 


ZUR  FRAGE  DER  ARBEITERAUSBILDUNG. 

Von  E.  W.  Seyfert,  IVürzburg. 


Vier  Gruppen  von  Leuten  sind  es,  für  die  in  der  Ma- 
schinenindustrie an  den  Nachwuchs  und  seine  Heranbildung 
gedacht  werden  muß: 

1.  die  gelernten  Facharbeiter, 

2.  die  ungelernten  Arbeiter, 

3.  "  die  angelernten  Arbeiter, 

4.  die  Vorarbeiter  und  Meister. 

Die  Ausbildung  der  jungen  Leute,  die  Facharbeiter 
werden  wollen,  der  Lehrlinge,  ist  praktisch  und  theoretisch, 
mit  dem  natürhchen  Überwiegen  des  praktischen  Teiles. 
Von  den  verschiedenen  Möglichkeiten,  die  es  für  die  prak- 
tische Unterweisung  gibt,  hat  sich  die  unterteilte  Art  in  der 
letzten  Zeit  immer  mehr  ausgebreitet  und  immer  größeren 
Anklang  gefunden.     Die  reine  Betriebslehre,  bei  der  der 
Lehrhng  einem  Arbeiter  von  vornherein  zur  Ausbildung  zu- 
gewiesen wird,  verschwindet  immer  mehr,  da  sie  den  hohen 
Anforderungen,  die  an  die  Lehrzeit  gestellt  werden  müssen, 
keineswegs  mehr  gerecht  wird,  die  Unterweisung  in  den  Lehr- 
werkstätten, die  losgelöst  von  industriellen  Werken  sind, 
bleibt  auf  die  wenigen  örtlichen  Gebiete,  in  denen  sie  aus 
besonderen  Gründen  aufgekommen  war,  beschrankt.  Da- 
gegen findet  die  unterteilte  praktische  Ausbildung  steigende 
Anerkennung,  bei  der  zunächst  einmal  in  getrennten  Lehr- 
lingsabteilungen unterrichtet  wird,  und  der  Übergang  in  die 
Fabrikwerkstatt  erst  nach  einiger  Zeit,  wenn  die  praktischen 
Grundkenntnisse   bereits   beherrscht    werden,  stattfindet. 
Die  Vorteile  liegen  auf  der  Hand.    Es  scheint  hierdurch  die 
für  die  Maschinenindustrie  günstigste  Lösung  m  der  Trage 
der  praktischen  Ausbildung  der  Lehrlinge  gefunden  zu  sein, 
durch  die  man  sich  endgültig  von  den  überkommenen  An- 
schauungen und  Nachteilen  der  Handwerkslehre  frei  ge- 
macht hat.    Wie  lang  der  Aufenthalt  in  der  Lehrlingsabtei- 
lung  zu  bemessen  ist.  läßt  sich  allgemein  wohl  kaum  angeben; 
man  muß  die  Bedürfnisse  des  einzelnen  Werkes  und  des  be- 
treffenden  Berufes  mit  in  Rechnung  ziehen.     Auch  die 
Dauer  der  Lehrzeit  spielt  eine  große  Rolle.   Wenn  man  aucli 
immer  allgemeiner  auf  eine  Zeit  von  4  Jahren  Lohre  zu- 
kommt, so  sind  doch  oft  andere,  insbesondere  örtliche  Grunde 
da  die  die  völlige  Durchführung  dieser  Maßnahme  hindern. 


Jedenfalls  ist  die  Teilung  der  Lehrzeit  in  Lehrlingsabteilung 
und  Betrieb  so  vorzunehmen,  daß  die  beste  Erreichung  des 
Zweckes  gewährleistet  ist.    Dieser  Zweck  ist  vor  allem  der. 
dem  Jungen  erstens  sauberes,  genaues  Arbeiten  und  zweitens 
wirtschaftliches  Arbeiten  beizubringen.    Das  eine  lernt  ei 
in  der  Lehrabteilung,  das  andere  in  den  Betriebswerkstatten 
Auch  bei  der  Betrachtimg  der  Art.  in  der  der  theoretisch« 
Unterricht  erteilt  wird,  zeigt  sich  deutlich,  ebenso  wie  be 
der  praktischen  Ausbildung,  daß  sich  eine  für  die  Maschinen* 
industrie  besonders  geeignete  Form  mehr  und  mehr  du r, 
setzt.    Zunächst  gab  es  nur  die  allgemeinen  Fortbildun 
schulen,  die  aber  allmähhch  den  eigenen  Schulen  der 
dustrie    den  Werkschulen  weichen,  wodurch  sich  die 
sunde  und  sicher  für  beide  Teile  vorteilhafte  Trennung 
geben   würde:   die  öffentlichen   Fortbildungsschulen  de» 
Handwerk,  die  Werkschulen  der  Industrie;  beide  Teile  wurl 
den  dabei  nur  gewinnen.    Industrie  und  Handwerk  sind 
verschieden,  als  <laß  die  gemeinsame  Ausbildung  der  L. 
linge  nützhdi  und  gut  sein  könnte.    Allerdings  muß  mai 
ie  nach  dem  Orte  Unterschiede  machen,  da  Sachsen  um, 
zum  großen  Teil  Süddeutschland  schon  längere  Zeit  der 
Forlbildungsschulzwang  haben.  Preußen  aber  noch  nub 
überall  so  weit  ist.    Dadurch  erklärt  es  sich  auch,  daß  1^ 
Werkschulen  vor  allem  in  bestimmten  Gegenden  Preuh 
findet  während  sich  anderseits  die  Fortbildungsschulen 
wo  Schulzwang  für  Lehrlinge  besteht,  den  Bedürfnissen 
Industrie  mehr  angepaßt  haben.    Als  allgomeine  Rieh 
kann  man  aber  doch  ein  Anwachsen  der  Workschu  cn  • 
stellen.     Eine  dritte  Art.  die  eine  glückliche  Verbmcb 
von  städtischer  Fortbildungsschule  und  reiner  Workschul 
darstellt,  soll  einer  besonderen  Besprechung  vorbehält.- 
bleiben. 

Es  würde  den  Rahmen  dieser  Abhandlung  übersteige: 
wenn  weitere  Ausführungen  über  Einzelheiten  des  Iheore 
sehen  und  praktischen  Unterrichts  gemacht  würden,  bovi; 
soll  aber  doch  gesagt  werden,  daß  man  i",i"n>r  mehr  danaj 
strebt,  den  theoretischen  Unterricht  auf  einen  lag  oder  zw. 
Vormittage  znsammonznlegon,  <la  hierdurch  einmal  die  btj 
rung  in  der  Werkstattarbeil  am  wenigsten  fühlbar.  Q.9X\ 
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'  ber  der  Erfolg  am  günstigsten  ist.  Wichtig  für  einen  erfolg- 
:'  sieben  Unterricht  ist  es  auch,  daß  man  sich  von  vornherein 
ine  gewisse  heilsame  Beschränkung  in  den  Unterrichts- 
jicliern  und  im  Lehrstoff  auferlegt.  Dinge,  die  an  einer 
jjchnischen  Fachschule  sehr  am  Platze  sind,  passen  nicht 
ir  den  Unterricht  an  einer  Lehrlingsschule. 

Die  zweite  Gruppe  von  Leuten,  die  in  der  Maschinen- 
idustrie  beschäftigt  werden,  bilden  die  ungelernten  Arbeiter, 
leist  kurz  Ungelernte  oder  auch  nur  Arbeiter  schlecht- 
in  genannt.  Für  sie  wird  augenblicklich,  wenn  man  einmal 
on  der  Bezahlung  ganz  absieht,  am  wenigsten  getan.  Der 
fatur  der  Sache  nach  fällt  eine  praktische  Ausbildung  völlig 
)rt,  wenn  man  auch  anscheinend  allmählich  dazu  übergeht, 
ier  ein  organisiertes  und  wohl  geordnetes  System,  eine  be- 
'  timmte  genau  überlegte  Reihenfolge  in  die  früher  wahllos 
jnd  regellos  ausgeführten  Handlungen  zu  bringen.  Das  be- 
iannte  Beispiel  von  dem  schaufelnden  Erdarbeiter  müßte 
!  och  viel  mehr  Schule  machen,  es  könnten  gewaltige  Summen 
II  Arbeitszeit  und  Menschenkraft,  und  damit  auch  an 
öhnen  gespart  werden. 

Die  Frage  der  theoretischen  Ausbildung  der  jugend- 
ichen    Hilfsarbeiter,   wie  man  die  heranwachsenden 
ngelernten  Arbeiter  häufig  nennt,  ist  nicht  ganz  un- 
estritten.    Während  fast  durchweg  die  Meinung  vertreten 
l'ird,  daß  ein  Aufhören  des   Schulunterrichtes  mit  dem 
4.  Lebensjahre  entschieden  untunlich  sei,  seine  Verlänge- 
|ang  bis  zum  17.  oder  18.  Jahre  unbedingt  gefordert  werden 
lüsse,  fehlt  es  anderseits  doch  auch  nicht  an  Stimmen,  die 
or  einem  zu  weit  gehenden  Unterricht  warnen.    Die  deut- 
;he  Maschinenindustrie  brauche  eine  gewisse  Anzahl  un- 
elernter  Arbeiter.    Es  bestehe  bei  zu  viel  Unterricht  die 
-efahr,  daß  dieser  Bedarf  nicht  mit  deutschen  Arbeitern 
jjdeckt  werden  könne,  eine  Heranziehung  von  Ausländern 
otwendig  sei.    Diese  Frage  wird  weiter  unten  noch  einmal 
jerührt  werden  müssen,  wenn  darüber  zu  sprechen  ist,  wer 
ir  die  einzelnen  Gruppen  ausgewählt  werden  soll.  Gewiß 
ssteht  bei  zu  weit  gehender  Ausbildung  die  Gefahr,  daß 
(Ch  für  gewisse  aus  irgend  einem  Grunde  verpönte  Arbeiten 
eine  Leute  finden.    Aber  es  ist  sehr  schwer,  aus  diesen  Er- 
ägungen  heraus  eine  Grenze  für  den  Unterricht  festzu- 
tzen,  zumal  doch  auf  der  anderen  Seite  sehr  große  Vorteile 
ch  ergeben,  wenn  auch  die  ungelernte  Arbeiterschaft  auf 
ner  höheren  Stufe  steht,  und  schließüch  ergibt  sich  doch 
ach  gerade  hieraus  der  Anreiz,  gewisse  Arbeiten  durch 
aschinen  anstatt  durch  Menschen  verrichten  zu  lassen, 
■jas  schließlich  immer  einen  Fortschritt  darstellt. 
Ij     Teilweise  von  einzelnen  Werken  aller  Industrien  schon 
:;it  längerer  Zeit  besonders  beachtet,  wegen  ihrer  Wichtig- 
;it  aber  während  des  Krieges  von  allen  Seiten  mit  höchster 
ufmerksamkeit  verfolgt  wurde  die  Ausbildung  der  dritten 
ruppe,  der  angelernten  Arbeiter.    Die  in  der  letzten 
Sit  hier  gemachten  Fortschritte  sind  sehr  groß,  es  bietet 
ch  hier  noch  ein  reiches  Betätigungsfeld  für  die  Leiter  von 
dustriellen  Unternehmungen.    Die  Angelernten  gehen  aus 
m  Ungelernten  hervor  und  werden  deshalb  auch  hier  nach 
esen  erwähnt,  obwohl  sie  dem  Grad  der  Ausbildung  nach 
vischen  Facharbeiter  und  Hilfsarbeiter  gehörten. 

Während  man  sich  früher  auf  eine  kurze  Unterweisung 
n  Arbeitsplatz  in  der  Werkstatt  beschränkte,  hat  sich  in 
;r  letzten  Zeit  die  Ausbildung  in  getrennten  Anlernabtei- 
ngen ziemlich  eingebürgert.  Es  werden  durch  Meister 
id  Betriebsleiter  geeignete  Leute  ausgesucht,  zum  Teil  er- 
'Igt  die  Auswahl  auch  auf  Grund  freiwilliger  Meldungen, 
e  für  längere  oder  kürzere  Zeit,  meist  sind  es  einige  Wochen, 
eine  abgesonderte  Abteilung  kommen,  hier  ein  praktische 
ad  theoretische  kurze  Unterweisung  erhalten  und  dann 
die  Werkstatt  zurückkommen,  meist  zur  Bedienung  von 
Werkzeugmaschinen,  aber  auch  zur  Verrichtung  sonstiger 
eilarbeiten.  Die  Frage  der  Ausbildung  der  angelernten 
rbeiter  wird  immer  mehr  an  Interesse  gewinnen,  je  mehr 
u"  zur  Arbeitsteilung  unter  den  Werken  und  innerhalb  des 
nzelnen  Werkes   übergehen   müssen,   um  einigermaßen 


wettbewerbfähig  dastehen  zu  können.  Viel  mehr  als  bisher 
und  mehr  vor  allem  als  in  der  Vorkriegszeit  wird  die  deutsche 
Maschinenindustrie  ihr  Augenmerk  auf  diese  Gruppe  der 
Angelernten  lenken  müssen. 

Die  Art  und  der  Umfang  der  Ausbildung  der  angelernten 
Arbeiter  sind  naturgemäß  verschieden  je  nacli  Industrie- 
zweig, nach  Einrichtung  und  Organisation  des  einzelnen 
Werkes  und  nach  Art  der  besonderen  Tätigkeit  des  ange- 
lernten Arbeiters.  Besondere  Beachtung  verdienen  dabei 
die  in  Amerika  gesammelten  Erfahrungen. 

Die  vierte  Gruppe,  die  der  Vorarbeiter  und  Meister, 
ergänzt  sich  hauptsächlich,  fast  ausschließlich  aus  den  Fach- 
arbeitern, Gruppe  I. 

Die  Ausbildung  vom  Facharbeiter  zum  Vorarbeiter  und 
Meister  geschieht  entweder  neben  der  gewöhnUchen  Berufs- 
arbeit, dann  also  in  den  Abendstunden  oder  mit  Unter- 
brechung der  beruflichen  Tätigkeit  in  Kursen,  bei  denen 
am  ganzen  Tage  Unterricht  erteilt  wird.  Beide  Arten  finden 
sich,  und  zwar  in  verschiedenen  Orten  mit  verschiedenem 
Erfolg.  Im  allgemeinen  jedoch  zeigt  sich,  daß  die  Zahl  der 
Leute,  die  sich  längere  Kurse  ohne  die  Einnahmequelle  des 
Berufes  leisten  können,  doch  ziemlich  gering  ist.  Voraus- 
gesetzt wird  dabei,  daß  die  Kosten  nicht,  wie  es  allerdings 
bei  einer  ganzen  Anzahl  von  Werken  geschieht,  von  der  Fa- 
brik getragen  werden,  hier  erfolgt  dies  dann  aber  mit  der 
natürlichen  und  verständHchen  Sicherung  der  Dienste  des 
Auszubildenden  für  eine  längere  Zeit. 

Beim  Umfang  des  Unterrichts  und  der  Auswahl  des 
Stoffes  muß  wieder,  wie  schon  oben  bei  den  Lehrlingen,  vor 
einer  Überspannung  gewarnt  werden,  es  muß  alles  der  Stufe 
angepaßt  sein,  auf  der  sich  die  Schüler  tatsächhch  befinden ; 
man  stellt  leicht  zu  hohe  Anforderungen.  Daneben  wird 
vielfach  darüber  geklagt,  daß  so  ausgebildete  Leute  gern 
auf  die  Büros  als  Zeichner  usw.  gingen,  wodurch  der  Zweck 
eigentlich  verfehlt  wäre.  Ob  diesem  Übelstand  dadurch 
abgeholfen  werden  soll,  daß  man  den  Zeichenunterricht 
einschränkt,  oder  ob  es  auf  andere  Weise  zu  geschehen  hätte, 
muß  erst  noch  entschieden  werden. 

Während  man  früher  die  Ausbildung  auf  rein  theoreti- 
sche Fächer  beschränkte,  geht  man  neuerdings  auch  mehr 
auf  die  praktische  Seite,  insbesondere  auf  die  Kenntnis  und 
das  Verständnis  schwieriger  Werkzeugmaschinen  und  ihrer 
Arbeitsweisen  ein. 

Daß  auch  die  Ausbildung  der  Meister  angespanntester 
Aufmerksamkeit  bedarf,  ergibt  sich  aus  der  Wichtigkeit, 
die  sie  für  den  Betrieb  haben  und  bei  Weiterführung  prak- 
tischer Arbeitsteilung  noch  mehr  erhalten  werden. 

Zum  Schluß  noch  ein  Wort  über  die  Auswahl  der  Leute 
für  die  verschiedenen  Gruppen.  Da  ist  denn  zu  sagen,  daß 
es  bisher  häufig  vorgekommen  ist,  daß  Leute  ungelernte 
Arbeiter  bleiben  mußten,  weil  sie  gezwungen  waren,  frühzeitig 
zum  Unterhalt  ihrer  Familie  beizutragen,  obwohl  sie  ge- 
radezu glänzend  für  eine  Ausbildung  zum  Facharbeiter  ge- 
eignet gewesen  wären.  Man  hat  diesem  Mißstand  bisher 
dadurch  abzuhelfen  versucht,  daß  man  den  Unterricht  für 
ungelernte  Arbeiter,  sofern  er  überhaupt  erfolgte,  so  ein- 
gerichtet hat,  daß  ein  späterer  Übergang  in  die  Lehre  noch 
mögUch  gewesen  ist.  Es  scheint  fast,  als  ob  es  richtiger 
wäre,  hier  das  amerikanische  Vorbild  nachzuahmen  und  dem 
Lehrling,  der  sich  zum  Facharbeiter  ausbilden  will,  eine 
solche  Bezahlung  zu  gewähren,  daß  sie  die  Kosten  des 
Unterhalts  zum  größten  Teil  deckt.  Allerdings  müßte  dann 
mehr  als  bisher  noch  bei  der  Auswahl  der  AuAvärter  geprüft 
werden  (Psychotechnik) ,  und  es  müßte  vor  allem  noch  in 
größerem  Umfang,  als  es  geschieht,  während  der  Lehrzeit 
eine  Aussonderung  derer  stattfinden,  die  sich  zum  Fach- 
arbeiter nicht  eignen.  Diese  müßten  sich  dann  eben  damit 
begnügen,  ungelernte  Arbeiter  zu  bleiben  oder  angelernte 
Arbeiter  zu  werden. 

Die  Auswahl  der  Leute,  die  angelernte  Arbeiter  werden 
wollen,  richtet  sich  nach  verschiedenen  Gesichtspunkten. 
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Man  wird  vor  allem  darauf  bedacht  sein  müssen,  incht  zu 
alte  und  nicht  zu  junge  Leute  zu  nehmen. 

Sucht  man  Leute  aus,  die  zu  Vorarbeitern  und  Meistern 
gemacht  werden  sollen,  so  wird  dabei  die  Organisation  des 
betreffenden  Werkes  eine  große  Rolle  spielen,  insbesondere 
der  Umfang,  in  dem  die  Grundsätze  einer  wissenschaftlichen 
Betriebsführung  zur  Anwendung  kommen. 

Die  Schulfragen  stehen  augenbhcklich  im  Vordergrund 
des  Interesses.    Es  gilt  immer  zu  bedenken,  wie  viel  für 


die  Maschinenindustrie  auf  die  richtige  Ausbildung  der  A; 
beitskräfte  ankommt.  Wenn  auch  die  Arbciterausbildun 
in  den  Gesamtrahmen  des  Unterrichtswesens  passen  mul 
so  ist  doch  auch  zu  berücksichtigen,  daß  es  eine  ganze  Reif 
von  Fragen  gibt,  die  unter  dem  Gesichtspunkt  der  b( 
sonderen  Bedürfnisse  des  Maschinenbaues  betracht( 
werden  müssen.  Nur  aus  einer  gesunden  Verbindun 
beider  Momente  wird  die  beste  Lösung  gefunden  werde 
können. 


HERSTELLUNG  EINES  SCHNITTWERKZEUGES  FÜR  EIN  BLECHSEGMENT. 

Von  L.  Meißler,  Kaiserslautern. 


Wenn  in  früheren  Jahren  an  den  Werkzeugmacher  der 
Auftrag  gegeben  wurde,  ein  D^oiamoblechsegment  ^-on  den 
Abmessungen  nach  Fig.  i  herzustellen,  so  half  er  sich  viel- 


9B1,85- 


S  Segmente 


20  Hirfen  in  1  Segment 


Fl».  1.  Dynamoblechsegment. 

fach  in  der  Weise,  daß  er  die  Matrize  aus  einigen  großen 
Teilen  zusammensetzte  und  das  Blech  selbst  in  mehreren 
Arbeitsstufen  ausschnitt.  Dies  brachte  manches  Ärgernis, 
denn  da  das  Segment  versetzt  auch  genau  auf  den  Kern 
passen  mußte,  machte  sich  die  kleinste  Abweichung  be- 
merkbar, (siehe  Packungsschema  in  Fig.  2). 

In  neuerer  Zeit  ist  man  dazu  übergegangen,  diese  Bleche 
auf  automatischen  Stanzen  zu  lochen  und  dann  außen 
zu  beschneiden  oder,  w^as  den  besten  Erfolg  gibt, 
durch  ein  Verbundschnittwerkzeug  zu  machen. 


und   eine    Segmentschablone    mit    Gegenlehre  (Fig. 
w^erden  auch  gleich  angefertigt.    N.ach  dieser  Schabion 
die    ein   Teilsegment   darstellt,   hobelt   man  sie 
stücke   von   der    4— 5-fachen   Länge    der  Matrizenhöh 
Zum  Hobeln  dieser  Stahlstücke  bedient  man  sich  der  Unte 
lagen  (Fig.  6  u.  7).    Sind  die  Stahlstücke  in  die  Matrizenhöl 
geschnitten  und  die  eine  Stirnseite  etw^as  gerade  gerichtc 
so  preßt  man  die  ganzen  Segmente  in  einer  Spannvorric 
tung  zusammen  (Fig.  8).    Auf  einer  entsprechend  groß» 
Karusselldrehbank  oder  Kreistogenfräsmaschine  dreht  od 
fräst  man  zuerst  die  Stirnfläche  plan  und  dann  die  beidt 
Schrägen  (Fig.  9).    Beim  Aufspannen  ist  darauf  zu  achte 
daß  die  Flanken  der  Segmente  genau  radial  laufen  und 
Sehnenlänge  eingehalten  ist.    Gußunterteil  Gj  wird  nai 
Fig.  10  ausgearbeitet  und  an  den  Segmentendflächen  n 
starken  Nuten  Ui  und  Ua  versehen,  von  denen  TJi  als  k\ 
nähme  der  schmiedeeisernen  Querstücke  Q  (Fig.  11)  diei 
In  einem  dieser  Querstücke  befinden  sich  die  Setzschraub 
E,  deren  Zweck  aus  Fig.  11  ersichtlich  ist.    Die  nach  Fig 
vörgefrästen  Segmente  werden  nach  Numerierung  in 
Gußunterteil   gesetzt  und   mittels  der  vorher  gedreht 
S  und  der   Setzschrauben  E  festgespan 
Für  den  äußeren  Schneidring  ist  in 
Grundplatte  eine  entsprechende  Nut 
eingestochen.  Der  Sehne 


Spannstücke 


dur 
d< 


FiB.  a.  Paclcungsschemii. 


auf  einen  Schlag  ein  fer- 
tiges Blccliscgment  stanzt. 
Die  Herstellung  eines  sol- 
ihen  Werkzeuges  soll  im 
folgenden  beschrieben 
werden. 

Auf  einem  geraden 
Zinkblech  (Fig.  3)  reißt 
man  sich  mit  Stangen- 
zirkcl  und  Lineal  das  ge- 
naue Blechsegment  vor 
und  teilt  es  in  die 
doppelte  Anzahl  Nuten 
ein.  Die  Kreise  2190  und 
2310  sind  Hilfskreise,  die 
durch  die  Materialzugabc 
des  Matrizenfußes  be- 
stimmt werden.  Eine 
Blcclischablone    (Fig.  4) 


FiB.  3.    Anreiße'n  des  Blecli- 
segmenles  auf  Zinkblech. 


FiB.  8  Segmentspann- 
vorriclitung. 


Fl«.  10. 


TT 


Flsr.  6. 

Schablone 
mit  ti(~j;cnlelire 


Fl».  9  u.  7.    I  lobeluiitcrlageii 


Fl«.  10  u, 


11. 

Uuterleil()lativ. 


Ol  10  W 

i.,  I 


'TTTTTTTTTmr 


2190 


Fl».  9.  Aufsiiiuinuiig 
/.um  Kiiiscn  der  Sciungen, 


ring     selbst  ist 
Schmieden  nach 
Kreisbogen  vorgerich 
und  dann  die  untere  Se 
auf   der   Drehbank  ot 
Kreisbogenfräsmascli' ' 
nach    Nut  T  bcarln 
Zwecks  leichteren  Hiii 
schneidet  man  den  s. 
arbeiteten  Ring  in  klein 
Stücke,  wobei  zu  beac  1' 
ist,  daß  die  Schwa 
schwanznuten  in  die  ^ 
eines  solchen  Teilst  1 
kommen.    Diese  Slu' 
\ersieht   man  mit  ; 
3  y, ' '.  G  e  wi  ndclöchei  1 
verschraubt  sie  fest 
cinandcrgeieilit  in 
Grundplatte  G,. 
\  orgcarbeitete  Uni' 
spannt  man  auf  die  I 
lank    oder  Krcisb' 
früsmaschine,  richte  1 
Stangenzirkcl  und  1 
genau  nach  dem  i" 
Radius,  der  Sehnen' 
und  den  Segmentfln 
aus,  bearbeitet  zuer 
Stirnfläche  und  (lau 
beiden  Radien,  läßt 
hier  zum  späteren  Sei 
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fen  ein  Voriuaß.  Maclulcm  man  die  Länge  des  Außen- 
ringes vom  Mittel  über  die  Segmentflankcn  vorgerissen, 
ebenso  die  Mittellinie  für  die  beiden  Schwalben- 
schwanznuten und  zwei  Kontrollkreisc  für  die  Tiefe  der 
Nuten  gezogen  hat,  spannt  man  ab  und  nimmt  die  Segmente 
auseinander.  Um  alle  diese  Linien  leicht  sichtbar  zu  machen, 
bestreicht  man  die  Stirnfläche  vorher  mit  einer  leichten 
Kupfervitriollösung.  Die  einzelnen  Matrizensegmente  fräst 
man  mit  einem  möglichst  kleinen  Formfräser  in  der  in 
ig.  12  u.  13  veranschaulichten  Weise  aus.    In  einem  zweiten 


Figr.  12. 


Tie-  13. 


Fie.  12  u.  13. 
Fräsen  der 
einzelnen  Segmente 


Anachlagiiiff- 
Schraubstock 


und  dritten  Arbeitsgange  fräst  man  mit  demselben  Fräser 
und  denselben  Unterlagen  den  schmalen  Teil  der  Nut  (Fig.  14). 
Mit  einem  Halbrundfräser  fräst  man  in  einer  vierten  und 
tünften  Arbeitsstufe  (Fig.  15)  auf  beiden  Seiten  des  Matrizen- 
iußes  eine  Nut,  deren  Zweck  später  ersichtlich  wird.  Die  bei- 
den Sch\valbenschwanznuteji  in  dem  äußeren  Schneidring 
fräst  mannach  genauem  Vorrei  ßenmiteinem  Schaftfräser  vor 
und  dann  mit  einem  Schaftwinkelfräser  aus  (Fig.  16).  El;  ist 


Teile  sind,  auf  gewöhnliche  Art  und  Weise  gehärtet  werden. 
Für  die  Obcrteilnutenstempel  hobelt  man  sich  Stahlstücke 
von  der  4  bis  5-fachen  Höhe  der  Stempel  und  fräst  die  Form 
mit  2  Formfräsern  nach  Fig.  18  an  .  Zum  späteren  Einpassen 
der  Stempel  läßt  man  alle  Maße  0,1  bis  0,2  mm  stärker. 
Nach  Durchschneiden  der  Stahlstücke  in  die  Stempelhöhc 
paßt  man  die  Stempel  in  das  Unterteil  ein.    Zum  Heraus- 
heben der  passenden  Stempel  bedient  man  sich  eines  hoch- 
kant gebogenen  Flacheisens  als  Hebeisen  (Fig.  19).   Die  bei- 
den   Schwalbcnschwanzstcmpel   versieht  man  mit  einem 
Fuß  F  (Fig.  24).    Sind  alle  Stempel  eingepaßt,  .so  härtet 
man  sie,  jedoch  nicht  in  der  ganzen  Länge,  sondern  man  er- 
wärmt sie  nur  zu  2/3  in  einem  Bleibade,  kühlt  sie  in  Wasser 
ab  und  läßt  sie  nach.    In  die  Ausfräsung  (Fig.  15)  setzt  man 
gleich  lange  Rundeisenstifte,  die  bezwecken,  daß  die  ge- 
härteten Stempel  alle  gleich  tief  in  dem  Unterteil  stecken. 
Auf  einer  Planschleifmaschine  werden  alle  Stempel  in  dem 
Unterteil  steckend  am  Fuße  genau  gerade  geschliffen.  Die 
schon  vorher  parallel  gearbeitete  Platte  P  (Fig.  24)  ist  nach 
Schablone  (Fig.  3)  für  jeden  Stempel  mit  einem  Schrauben- 
loch und  zwei  Stiftlöchern  versehen.    Diese  Platte  wird  auf 
das  Unterteil  mit  den  Stempeln  gelegt  und  zuerst  mit  zwei 
Stempeln  verschraubt  und  dann  mit  den  übrigen  verschraubt 
und  Verstiftet.    Die  beiden  Schwalbenschwanzstempel  be- 
festigt man  umiüttelbar  auf  der  Grundplatte  (Fig.  22—26). 

Nachdem  man  sjch  überzeugt  hat,  daß  in  dem  Stempel - 
kränz  keine  Spannung  ist  und  daß  er  leicht  in  das  Unterteil 
paßt, nimmt  man  das  Ganze  auf  die  Karusselldrehbank  und 
schleift  beide  Radien  auf  genaues  Maß  (Fig.  20).  Besitzt 
man  keine  Sonderschleifmaschine,  so  ist  eine  Karusselldreh- 


Y\s.  14. 


Fig.  15. 


Fltr  14  u.  16.    Fräsen  der  Nuten. 


Sfahlhalfer^ 
der  Masdiine 


Tie.  19. 

Ausheben  der  Stempel. 


rh 


mg.  18. 
P'räsen  der  Nuten. 


Unfer/aqe  P 


r  "2 


zzoo 


Tig.  16.    Fräsen  ^der 
Schwalbenschwanznutea. 


Figr.  17. 
Grundplatte  des  Oberteils. 


Tie  ao.    Schleifen  der  Radien 
Jauf  genaues  Maß. 


Tig.  21.  Schleifen 
auf  Wagerechtstoßmaschine. 


darauf  zu  sehen,  daß  der  Winkel  auf  Umschlag  paßt  und  daß 
die  beiden  Nuten  gleich  groß  sind.  Die  Länge  des  äußeren 
Schneidringes  bearbeitet  man  nach  den  schon  vorgerissenen 
Linien,  jedoch  achtet  man  darauf,  daß  die  Entfernung  zu 
den  Schwalbenschwanznuten  gleich  dem  eingeschriebenen 
^Faß  ist.  Die  gefrästen  Teile  bringt  man  wieder  in  die 
'Tundplatte,  kontroUiert  nochmals  alle  Maße,  vergleicht  mit 
der  Feile  alle  Übergänge  und  paßt  in  Nut  die  Zwischen- 
stücke. 

Das  folgende  Härten  der  Teile  geschieht  am  besten 
durch  Einsetzen  in  einen  Blechkasten  mit  einer  Mischung 
von  1/3  Holzkohle  und  Knochenkohle,  die  Abkühlung  er- 
folgt in  Öl.  Nach  guter  Reinigung  und  Nachlassen  werden 
die  Teile  in  die  Grundp:atte  gesetzt  und  gut  verschraubt. 

Die  Herstellung  des  Oberteiles  geht  in  ähnhcher  Weise 
vor  sich.  Die  Grundplatte  G^  des  Oberteiles  wird  nach 
Flg.  17  ausgedreht,  die  beiden  Schneidringe  in  derselben 
Weise  vorgearbeitet  wie  der  Unterteilschneidring.  Nach 
Verschrauben  in  die  Grundplatte  werden  die  Ringe  nach 
einem  Vormaß  ausgedreht  und  an  den  Außenseiten,  wegen 
späteren  leichteren  Schleifens,  abgeschrägt  (Fig.  17).  Die 
Teile  der  Schneidringe  können,  da  es  weniger  empfindhche 


bank  schnell  in  eine  Schleifmaschme  umgewandelt,  wenn 
sie  für  Links-  und  Rechtsbetrieb  eingerichtet  ist  und  wenn 
man  an  die  Stelle  des  Stahlhalters  einen  Elektromotor  mit 
langer  Welle  setzt.  Auf  der  Welle  des  Motors  befestigt  man 
eine  Schleifscheibe  und  wechselt  bei  jedesmahgem  Durch- 
schleifen die  Richtung.  Das  Oberteil  schleift  man  auf  die- 
selbe Weise  aus.  Die  beiden  Segmentflanken  schleift  man 
nach  Schablone  (Fig.  4)  auf  0,25  mm  Toleranzmaß.  Bei 
diesem  Schleifen  kann  man  sich  auf  eigenartige  Weise 
helfen.  Man  spannt  das  Unterteil  auf  den  Tisch  einer 
Wagerechtstoßmaschine  und  in  den  Stahlhalter  einen  kleinen 
elektrischen  Schleif appaiat,  wie  er  zum  Schleifen  der  Dreh- 
bankspitzen benutzt  wird  (Fig.  21).  In  die  Grundplatte  Gj 
des  Oberteils  bohrt  man,  nach  vorherigem  Anreißen,  die 
Schraubenlöcher  R  (Fig.  23)  und  setzt  dann  das  Oberteil 
auf  das  Unterteil  mit  dem  Stempelkranz,  bohrt  die  Schrau- 
benlöcher in  die  Platte  Pund  die  Schwalbenschwanzstempel, 
verschraubt  alles  und  sichert  durch  Stifte.  Die  beideir 
Seitenstücke  K  werden  in  den  Nuten  festgeschraubt  und 
durch  die  Stollen  O  gegen  seithche  Abweichung  gesichert. 
Zum  späteren  leichteren  Aufsetzen  bohrt  man  die  Löcher  L 
und  reibt  sie  zusammen  auf.  Nach  dem  Auseinandernehmeu 
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schleift  man  die  Schnittfläche  des  Unterteils  gerade  und  die 
des  Oberteiles  nach  beiden  Seiten  etwas  schräg,  dadurch 
wird  die  Arbeit  der  Presse  wesentüch  erleichtert. 


J  w 

s 

— LZ 

+ 

i 

Schniffc-d 


Pressen  mit  positivem  Auswerfer  zu  gebrauchen.  Pressen, 
m  denen  Werkzeuge  von  vorstehenden  Abmessungen  auf- 
gespannt werden,  besitzen  meist  positive  Auswerfer,  oder 
diese  sind  doch  leicht  anzubringen.  Der  Aus- 
werfer für  das  Oberteil  ist  aus  12  mm  Eisen- 
blech ausgebohrt  und  leicht  eingepaßt.  Durch 
die  Schrauben  H  (Fig.  23)  ist  er  gegen  Heraus^ 
fallen  gesichert;  die  Stifte  J  übermitteln  die  Be- 
Fie.  34.  wegung  des  Pressenauswerfers.  Den  Auswerfer 
.  für"  das  Unterteil  setzt  man  zwecks  Material- 
und  Zeitersparnis  zusammen  (Fig.  27  u.  28). 
Damit  der  Auswerfer  für  die  Nuten  nicht 
leicht  abbreche,  setzt  man  in  die  Mitte  Rund- 
kopfniete;  diese  biegen  das  Blech  zuerst,  und 
man  erreicht  somit  ein  leichteres  Auswerfen 
(Fig.  29).  Die  Löcher  J  für  die  Stifte  über- 
mitteln die  Bewegung  des  Auswerfertellers. 

Fls:.  85. 


Fig.  37 
u.  38. 


Flg.  23. 


Flg.  23-26. 

Schnittwerkzeug  für  Blecbsegment 


Schnitt  Fie.  26. 
e-f 


Fls.  39. 


Fl«.  37-89. 

Auswerfer. 


Wie  der  in  einem  früheren  Aufsatz^)  beschriebene  Anker- 
blechschnitt, so  ist  auch  dieses  Schnittwerkzeug  nur  auf 


1)  Vergl.  WT.  192O  S.  257. 


Wie  aus  Obigem  zu  ersehen  ist,  kommtl  bei  der 
Herstellung  des  Werkzeuges  mehr  Maschinenarbeit  als 
Handarbeit  zur  Anwendung,  und  das  Werkzeug  selbst 
bürgt  für  die  Güte  des  Erzeugnisses. 
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Fl».  4. 


Neuerungen  an  Drehherzen. 

Durch  die  Reibung  der  Bahn  einer  Drehherzschraube 
wird  das  eingespannte  Stück  leicht  beschädigt ,  vor  allem 
dann,  wenn  die  Druckschraube  krumm  ist.  Ein  Verziehen 
der  Schraube  kann  aber  dadurch  hervorgerufen  sein, 
daß  ein  Gegenstand  nicht  die  richtige  Lage  beim  Fest- 
schrauben in  dem  Drehherz  hatte. 

Ist  die  Einspann- 
stelle roh,  so  schadet 
die  durch  den  Druck 
entstandene  Fläche 
meist  nicht,  anders  ist 
es  aber  bei  blanken 
Sachen;  in  einem  sol- 
chen Falle  muß  mau 
die  Stellen  durch  Bei- 
lagen schützen. 

Die  Beschädigung 
durch  eine  Druck- 
schraube  macht  sich 
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Fl».  8. 


Fl».  0. 


Vit.  \.    Spann.schraulj(;  mit 
Kugel  für  Drehherz. 


Fl».  2-0.  Verschiedene  Ausführungen 
von  S])annschrauben  für  Urehherzen. 


weniger  bemerkbar,  wenn  die  Schraube  nicht  unmittelbar 
auf  das  einzuspannende '  Stück  drückt.  Es  ist  dies  auf 
einfache  Weise  durch  die  Verbindung  der  Schraube  mit  einei 
Kugel  zu  erreichen,  die  dann  auf  den  Gegenstand  drückt, 
ohne  daß  sie  an  der  Drehung  der  Schraube  teilnimmt. 

Fig.  I  zeigt  eine  Spannschraube  für  ein  Drehherz,  in 
die  die  Kugel  eingelassen  ist.    Das  Material  der  Schraub' 
wird  nach  dem  Einlegen  der  Kugel  um  diese  etwas  herun. 
gezogen,  doch  ist  darauf  zu  achten,  daß  sich  die  Kugel  nach 
dem  Einziehen  noch  dreht.  .  . 

Nach  Fig.  2  hält  eine  auf  der  Druckschraube  sitzend. 
Vorschraubung  die  Kugel.  Gegen  ein  Lösen  der  Vo. 
schraubung  kann  man  die  punktiert  gezeichnete  Versenk 
schraube  und  die  Gegenmutter  anwenden. 

In  Fig.  3  hat  die  Spannschraube  vorn  schwächeres 
Linksgewinde,  durch  das  die  darauf  sitzende  Verschraubung 
gegen  ein  Losdrehen  gesichert  ist,  auch  wurde  noch  eine 
Versenkschraube  vorgesehen. 

In  allen  drei  Fällen  drücken  die  Spannschrauben  aul 

die  Kugeln. 

Soll  ein  blanker  Gegenstand  gegen  ein  Verspannen 
besonders  gut  geschützt  werden,  so  kann  man  die  Schraube 
von  dem  Drehherz  mit  einem  Druckstück  aus  weichem  Me 
lall  oder  Pockholz  versehen.  Dieses  Stück  ist.  wie  in  l'ig^  1 
u.  5  gezeichnet,  mit  der  Druckschraube  zu  verbinden.  Dei 
vorstehende  Zapfen  des  Druckstückes  kann  gerade,  wie 
die  Figuren  zeigen,   oder  hohl  bzw.  gewölbt  ausgeführt, 

worden.  1  1 

Aus  dem  gleichen  Grunde  kann  man  das  DrelUie«. 
nachdem  es  angewärmt  wurde,  der  Druckschraube  gegenubn 
mit  Weicluuetall  ausgießen.    Durch  die  schwalbenschwan 
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förmige  Form  der  Aussparung  im  Drehherz  wird  das  Metall 
gut  gehalten  (Fig.  6  u.  7).  Einen  Einsatz,  der  schadhaft  ge- 
worden ist,  kann  man  leicht  ausschmelzen  und  dann  erneuern. 


Fl».  0  u.  7. 
Weichmetallausguß  bei  Drehherzen. 


Fig.  8.  Drehherz. 


Statt  des  Metalls  kann  auch  Hartholz  als  Einlage  verwandt 
werden. 

Fig.  8  zeigt  ein  vollständiges  Drehherz,  wie  es  vorstehend 
beschrieben  wurde. 

Die  Einrichtungen  an  den  Drehherzen  sind  leicht  aus- 
zuführen und  haben  sich  bewährt.  W.  Sch. 


u.  a.  Gußgehäuse. 


Bearbeitung  von  Gußstücken  yi  größerer  Menge. 

Für  Gegenstände,  die  man  in  großer  Anzahl  herstellt, 
und  die  zum  Bearbeiten  einzelner  Flächen  umgespannt 
werden  müssen,  sind  Aufspannvorrichtungen  anzufertigen, 
vor  allem,  wenn  die  Stücke  umfangreich  und  schwer  sind  ; 

es  kann  dadurch  die  Zeit  des 
Ausrichtens  abgekürzt,  oft  so- 
gar ganz  gewonnen  werden. 

Fig.  I  u.  2  zeigen  ein  Ge- 
häuse S,  bei  dem  die  drei  Boh- 
rungen a,  b  u.  c  sowie  die 
Flanschen  d  u.  e  zu  bearbeiten 
sind.  Die  Entfernung  1  von 
Mitte  b  bis  Mitte  c  muß  stets 
dieselbe  sein  und  ist  genau 
einzuhalten. 

Die  Bohrungen  a  mit  dem 
Flansch  d  werden  bei  allen  Ge- 
häusen hintereinander  vor  der 
Planscheibe  bearbeitet  (Fig.  3). 
Zum  Festspannen  sind  Hart- 
holzunterlagen f  von  gleicher  Stärke  zwischen  den  rohen 
Flansch  e  und  die  Planscheibe  zu  legen.  Vier  an  der  Plan- 
scheibe  befestigte  Winkel  g.  zwischen  denen "  der  Flansch  e 
liegt,  erleichtern 

das    Ausrichten.  ^-  *• 

Nach  dem  Aus- 
bohren von  a  ist 
auch  b  vorzu- 
drehen. 

Hierauf  wird 
ein  überall  ge- 
drehter Ring  h, 
dessen  Bohrung 
genau    auf  den 

Ansatz    i     und  fX^\ —  V-^ 

dessen  Rand  k 
in  eine  Eindre- 
tiung  der  Plan- 
ächeibe  paßt,  an 
dieser  befestigt. 
Auf  den  Ring 
wird    das  Ge 


r 

k 

1 


r 


häuse  S  gespannt  und  dann  die  Bohrung  b  auf  das  richtige 
Maß  gebracht,  sowie  der  Flansch  e  soweit  als  möglich  abge- 
dreht (siehe  Fig.  4). 

Sind  sämtliche  vorliegende  Gehäuse  auf  diese  Weise 
bearbeitet,  so  wird  der  Ring  h  um  die  Entfernung  1  von  Mitte 
Planscheibe  verschoben  (Fig.  5  u.  6)  und  dort  mit  einer 
Zwischenlage  von  Zeichenpapier  festgeschraubt.  Ist  es 
auszuführen,  so  kann  auch  an  dieser  Stelle  eine  Eindrehung 
für  den  Rand  k  an  der  Planscheibe  vorgesehen  werden;  der 
Ring  wird  dadurch  besser  gehalten.  Das  auf  dem  Ring 
sitzende  Gehäuse  erhält  zweckmäßig  auch  eine  Papier- 
unterlage; es  wird  nach  demMittelriß  mm  mit  dem  genau  auf 
Mitte  Planscheibe  stehenden  Parallelreißer  ausgerichtet 
und  dann  festgeschraubt.  Zur  Sicherheit  gegen  ein  Aus- 
weichen beim  Drehen  schraubt  man  die  Spannkloben  n 
und  o  gegen  dasGehängeS.  Hierauf  wird  das  Loch  c  ausge- 
bohrt und  der  Flansch  e  fertig  gedreht;  die  stehenbleiben- 
den Ecken  p  u.  q  dieses  Flansches  (Fig.  2)  sind  auf  der 
Hobelmaschine  zu  entfernen. 

Mit  Hilfe  einer  genau  gearbeiteten  Stahlblechscha- 
blone t  (Fig.  7),  die  zugleich  eine  Lehre  für  die  Ansätze  r  und 
s  ist,  kann  man  stets  prüfen,  ob  der  Ring  h  die  richtige  Lage 
hat.    Die  Ringbohrung  dient  als  Lehre  für  den  Ansatz  i. 

Es  lassen  sich  noch  andere  derartige  Gegenstände  an- 
führen, die  auf  die  gleiche  Weise  zu  bearbeiten  sind;  die 
dazu  nötigen  Einrichtungen  machen  sich  bald  bezahlt. 

  W.  Sch. 

Aufspannverfahren  für  Schleifmaschinen. 

(Schluß  von  S.  324). 

Vorrichtung  zum  Innen-  und  Außenschleifen. 

In  Fig.  30  ist  eine  Vorrichtung  dargestellt,  die  zum 
Schleifen  einer  Lager  muffe  entworfen  wurde,  wobei  in  der 
gleichen  Aufspan- 


o  Werkstück 


nung  die  Flächen  A 
und  B  bearbeitet 
werden .  Hierbei 
kommt  eine  Ma- 
schine mit  zwei 
Schleifscheiben  zur 
Verwendung,  die 
schon  früher  in 
einem  Bericht  über 
das  Innenschleifen 
genauer  beschrieben 
wurde*).  Die  Vor- 
richtung ist  ziem- 
lich einfach  und  be- 
steht in  der  Haupt- 
sache aus  einer  Scheibe  C,  die  auf  der  Schleifmaschinen- 
spindel  befestigt  wird,  und  die  eine  bearbeitete  Fläche  zur 

*)  Vgl.  WT.  19  von  Jahrg.  1918:  ,,InnenschIeifen^ 


Innen- 
sc/i/eifsche/be 


Außenscfileißchdbe 


rigr.  30.  Aufspannvorrichtung  zum  gleichzeitigen 
Innen-  und  Außenschleifen.  1 


FlB.  7. 


Fl  er. 


Fig.  3-7.   Bearbeitung  von  Gußgehäuse  vor  der  Planscheibe. 
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Stützung  des  Werkstückes  hat.  Das  Werkstück  selbst 
hat  mehrere  Nuten,  die  in  entsprechende  Vorsprünge  der 
Scheibc  C  eingreifen,  damit  es  sicher  mitgenommen  wird. 
Zum  Festspannen  dient  die  Zugstange  D,  die  durch  eine 
Bohrung  der  Spmdel  durchgeht  und  mit  dem  Handrad  E 
angezogen  wird.  Zur  Führung  der  Zugstange  ist  die  Lager- 
buchse F  bestimmt. 

Aufspannung  von  Stirnrädern. 
Die  Aufspannung  von  Zahnrädern,  die  genau  geschliffen 
xverden  sollen,  ist  ziemUch  schwer,  besonders  wenn  sie  ge- 
härtet sind.  Die  größten  Schwierigkeiten  werden  durch  das 
Verziehen  der  Werkstücke  beim  Härten  verursacht,  weil  die 
Vorrichtung  auf  diesen  Umstand  Rücksicht  nehmen  muß. 
In  der  Praxis  sind  folgende  Verfahren  m  Anwendung: 

1.  Festhalten  der  Zahnräder  am  Außendurchmesser  odc. 
an  den  Zahnspitzen, 

2.  Festhalten  durch  Rollen  zwischen  den  Zähnen;  die 
Stützpunkte  liegen  in  diesem  Fall  etwa  auf  dem  Teil- 
kreis, 

3.  Benutzung  von  Vorrichtungen,  welche  die  Zahnrader 
an  der  Zahnwurzel  fassen. 

Zu  I.  Das  erste  Verfahren  läßt  sich  nicht  für  Zahnräder 
anwenden  die  mit  höheren  Geschwindigkeiten  laufen  müssen, 
weil  die  Bohrung  und  der  Teilkreis  dabei  nicht  konzentrisch 
werden . 

Zu  2.  Das  zweite  Verfahren  liefert  bessere  Erzeugnisse 
als  das  erste,  wenn  die  Zähne  genau  genug  geschnitten  wor- 
den sind,  d.h.  wenn  die  Teilung  überall  dieselbe  ist.  Sofern 
diese  Bedingung  nicht  erfüllt  ist,  muß  man  bedenken,  daß 
kleine  Abweichungen  in  der  Zahnbreite  einen  großen  Fehler 
in  der  Lage  der  Stützrollen  hervorbringen,  was  s:ch  aus  dem 
Umstände  ergibt,  daß  die  Rollen  die  Zähne  in  einem  sehr 
spitzen  Winkel  berühren. 

Zu  3.  Für  genauere  Arbeiten  wird  das  dritte  Verfahren 
aUgemein  empfohlen.  Die  Spannbacken  des  Futters  berühren 
den  Radkörper  an  der  Zahnwurzel,  so  daß  Unregelmäß  g- 
keiten  in  der  Zahnteilung  kaum  Einfluß  auf  die  Genauig- 
keiten des  Schliffes  ausüben.  Außerdem  ist  es  sehr  einfach,  ^ 
die  Vorrichtung  in  Ordnung  zu  halten,  da  man  nur  die  Spann - 
backen  nach  Bedarf  alle  gleichzeitig  abzuschleifen  braucht 
Die  nächsten  Beispiele  sollen  die  eben  erwähnten  drei 
Verfahren  näher  bezeichnen. 

Eine  Vorrichtung,  die  nach  dem  Verfahren  2  arbeitet, 
zeigen  Fig  31  —  33.  Der  gußeiserne  Körper  A  wird  auf  die 
Spindel  der  Innensehl  ei  fmaschinc  geschraubt  und  trägt 
einen  Spannring  B  aus  Rotguß.  Aus  Fig.  32  u.  3? 
sieht  man,  daß  der  Ring  B  so  mit  dem  Körper  A 
verbunden  ist,  daß  er  vorwärts  und  rückwärts  ver- 
schoben werden  kann.  Er  wird  dabei  mittels  eines  Hand- 
rades C  betätigt.'der  mit  Gewinde  K  an  der  inneren  Boh- 
rung von  B  angreift.  Das  Handrad  wird  auf  der  Vorrichtung 
mittels  eines  Ringes  D  aus  Rotguß  gehalten.  Um  die  Rei- 
bung nach  Möglichkeit  zu  verringern,  ist  ein  Kugellager  E 
zwischen'Handrad  und  Vorriclitimgskörpcr  angeordnet.  Der 


Spannring  B  trägt  innen  einen  konischen,  gußeisernen 
Ring  F,  mit  dem  er  durch  kleine  Schrauben  L  verbunden 
ist.  Damit  in  Verbindung  steht  der  expandierende  Ring  G 
aus  gehärtetem  Stahl.  Innerhalb  dieses  Ringes  wird  von 
außen  der  mit  den  Stützrollen  I  versehene  Ring  H  (am  besten 
aus  Fig.  31  zu  ersehen)  eingelegt.  Es  sind  im  vorliegenden 
Falle  neun  Rollen  vorgesehen,  die  jedesmal  zwischen  zwei 
Zähne  t'es  Zahnrades  eingreifen.  Sobald  man  das  Hand- 
rad C  anzieht,  wird  der  geschlitzte  Ring  G  geschlossen,  wo- 
durch die  Rollen  das  Zahnrad  fest  und  sicher  einspannen, 


ggf  r  Werkstück 
schaoe 


Flg.  32  u  33.   AufsiKinnung  für  Stirnrad  ^uin  Inneiischleifen, 

so  daß  die  Bohrung  geschliffen  werden  kann.  Die  TeiJ( 
1",  G,  H  und  I  sind  auswechselbar  und  müssen  natürlich  füi 
jedes  Zahnrad  besonders  hergestellt  werden. 

Eine  weitere  Vorrichtung  für  Stirnräder  zeigen  Fig 
34  u.  3^.  Sic  hat  ein  besonderes  Zwischenfutter  A,  das  ai 


scft/be 


Fi«  34  u.'se.   Siiannvorrichtung  für  Stirnräder. 

der  opindel  der  Maschine  mit  Gewinde  befestigt  wird.  Ai, 
dieses  Futter  A  wird  der  Vorrichtungskörper  B  aufgeschrauh 
der  zwei  geschlitzte  Ringe  C  und  D  aufnimmt,  um  das  7:.  ' 
rad  an  zwei  äußeren  Durchmessern  festzuhalten.  Zum  1 
spannen  der  Ringe  dient  der  Sonderschlüssel  E.  Damit  • 
mit  diesem  Schlüssel  auch  den  hinteren  Ring  C  crreu 

kann  ist  die  Vorrichtung  in  der  aus  der  Abbildung  crsu  I 
liehen  Weise  ausgespart.  Der  gehärtete  Stahlstilt  F  dieiU 

Anschlag  für  den  Zahnkörper.    Die  Vorrichtung  läßt 


■fütiülitiiif"''*^ 


Fl«.  31.  SpaiuiviinicliUiiit;  Im  Süiurad. 


Si.;iiMi\(.rMcliluiit;  "i'u  InnniMlilrilVn  von  Kegelrad 
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mit  einem  Anzeiger  genau  zentrieren;  dafür  sind  die  bear- 
beiteten Flächen  M  und  N  vorgesehen. 

Vorrichtungen  für  Kegelräder. 
Bei  der  Konstruktion  der  Spannvorrichtungen  für 
Kegelräder  herrschen  verschiedene  Meinungen  über  die  Aus- 
bildung der  Rollen  und  Stifte,  die  zur  Stützung  der  Zahn- 
-äder  zwischen  den  Zähnen  verwendet  werden  sollen.  Es 
können  hierbei  nämlich  entweder  rein  zylindrische  oder  koni- 
sche Rollen  zur  Anwendung  kommen;  es  scheint  aber,  daß 
iie  Anwendung  der  konischen  Rollen  die  richtige  ist. 

Um  den  Durchmesser  und  die  Konizität  der  Stützrollen 
-ichtig  zu  bemessen,  geht  man  am  besten  so  vor,  daß  man 
ien  größeren  Durchmesser  so  groß  macht,  daß  die  Ober- 
läche  der  Rolle  ungefähr  urn  1,5  mm  über  den  Außendurch- 
Tiesser  des  Kegelra,dcs  herausragt.  Der  Konus  der  Rolle 
Tiuß  so  sein,  daß  seine  Sp  tze  mit  der  Sp  tze  des  Erzeugungs- 
^egels  des  Zahnrades  zusammentrifft,  wie  Fig.  37  (Punkt  P) 
zeigt.  Wie  man  am  besten  die  Rollen  lagert,  wird  in  den 
lächsten  Beispielen  näher  erläutert. 

Eine  Vorrichtung  zur  Aufspannung  von  Kegelrädern 
jeim  Innenschleifen  ist  in   Fig.  36  u.  37  zur  Darstellung 

gebracht.     Hierbei  sind 
Kontrof/f/äche     ^  drei  Paare  von  konischen 

Stiften  E  (Fig.  36)  zur 
Verwendung  gekommen, 
von  deren  Abmessun- 
gen weiter  oben  die  Rede 
war.  Eine  Planscheibe  A 
(Fig-  37)  wird  mit  Ge- 
winde an  der  Schleif- 
maschinenspindel be- 
festigt. Mit  dieser  durch 
Schrauben  verbunden  ist 
eine  zweite  Scheibe  C, 
deren  Endfläche  in  einem 
geeigneten  Winkel  be- 
arbeitet ist,  um  das  Kegel- 
rad D  aufzunehmen,  nach- 
dem die  konischen  Stifte  E 
dazwischengelegt  worden 
nd.  Diese  konischen  Stifte  werden  von  dreieckigen 
'atten  F  gehalten.  Die  Teile  F  sind  durch  Schrauben  H 
n  der  Patte  C  befestigt  und  staubdicht  verschlossen 
)'.c  Stifte  sind  nachg  eb  g  gelagert,  damit  sie  geringe- 
Abweichungen  in  der  Zahnteilung  ausgleichen  können. 
Jas  Kegelrad  wird  mit  Hilfe  einer  Klappe  G  durch  eine 
'lügelmutter  K  gegen  die  Vorrichtung  gedrückt. 

F.  ne  ähnliche  Vorrichtung  zum  Schleifen  eines  Kegel - 
.  -s  mit  langem  Ansatz  ist  in  Fig.  3S  wiedergegeben.  Der 
orrichtungskörper  A,  der  auf  der  Planscheibe  B  befestigt 
'rd,  hat  zwei  vorspringende  Arme  C  mit  einer  Scharnier- 
pe  D.     Das  Werkstück  E  hat  eine  Gesamtlänge  von 


Fig-.  37. 

Spannvoriichtung  für  Kegelrad. 


205  mm,  die  zu  schleifende  Bohrung  ist  156  mm  lang  und 
hat  einen  Durchmesser,  von  60  mm.  Die  Scharnierklappe  D 
trägt  eine  Buchse  F,  in  welche  der  Zentrierbolzen  G  einge- 
führt wird,  um  das  Werkstück  vor  dem  Einspannen  richtig 
zu  zentrieren.  Das  Kegelrad  wird  am  Teilkreis  der  Zähne 
durch  drei  Kugeln  H  gestützt,  die  in  der  aus  der  Abbildung 
ersichtlichen  Weise  durch  Schrauben  gehalten  werden.  Die 
innere  Kante  der  Buchse  F  ist  abgeschrägt,  damit  sie  bequem 
zum  Zentrieren  der  Kegelwelle  benutzt  werden  kann. 

Bemerkenswert  an  dieser  Vorrichtung  ist  die  damit  ver- 
bundene Abzieh  Vorrichtung  für  die  Innenschleifscheibe.  Der 
Diamanthalter  I  wird  an  der  Klappe  D  befestigt  und  mitteJs 
einer  gekordelten  Mutter  genau  eingestellt.  Zum  Abziehen 
der  Scheibe  hält  man  die  Werkstückspindel  fest,  während 
der  Diamant  mit  der  Schleifscheibe  in  Berührung  gebracht 
wird.  Die  Scheibe  wird  einige  Male  hin  und  her  geführt,  bis 
sie  fertig  abgezogen  ist. 

Die  aus  Fig.  39  ersichtliche  Vorrichtung  ähnelt  in 
ihrem  Aufbau  den  Vorrichtungen  nach  Fig.  36  u.  37.  Hier 
ist  nur  eine  andere  Anordnung  der  konischen  Stifte  zur  Unter- 
stützung der  Zähne  gewählt.     Es  werden  sechs  konische 


Fis.  38.   Aufspannung  von  Kegelrad  mit  langem  Ansatz 


Fig.  39.  Spannvorrichtung  für  Kegelrad. 

Stifte  C  angewendet,  die  mittels  Schrauben  am  Futter  A 
befestigt  sind.  Das  Kegelrad  D  wird  mit  Hilfe  der  Spann - 
platte  E  festgehalten,  die  zwei  gehärtete  Stifte  trägt,  die 
das  Kegelrad  von  vorn  stützen.  Die  feste  Anordnung  der 
konischen  Stifte  läßt  sich  hier  anwenden,  weil  es  sich  um 
ein  Kegelrad  mit  größerer  Teilung  handelt. 

Für  verhältnismäßig  kleine  Kegelräder  eignet  sich  das 
m  Fig.  40U.41  dargestellte  Spannfutter.  Dieses  besteht  aus 
einer  gußeisernen  Scheibe  A,  die  an  der  Maschinenspindel 
festgeschraubt  wird  und  so  bearbeitet  ist,  daß  sie  den  ge- 
schlitzten, konischen  Ring  B  aufnehmen  kann.  Die  Zug- 
stange K  wird  mit  einer  Scheibe  D  in  Verbindung  gebracht, 
die  ihrerseits  an  dem  Ring  B  durch  Stifte  befestigt  ist.  Eine 
Verdrehung  von  B  wird  durch  einen  Halbrundkeil  E  ver- 
hindert. Der  expandierende  Ring  B  ist  an  der  Innenseite 
so  ausgearbeitet,  daß  er  drei  Spannbacken  G  aufnehmen 
kann,  die  das  zu 
bearbeitende  Ke- 
gelrad festhalten. 
Zur  Befestigung 
der    Backen   .  G 

dienen  die 
Schrauben  I.  Die 

Spannbacken 
sind  mit  Vor- 
sprüngen ver- 
sehen, die  zwi- 
schen zwei  Zähne 
des  Werkstückes 

greifen,    wie   bei  ^         Spannfutter  zum  Innenschleifen 

H  ersichtlich.  Ein  .kleiner  Kegelräder. 
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Flg-.  42  u.  43. 


Aufspannen  von  Kegelrad  auf  Stütz- 
kegelrad. 


Heraussp.-mgen  des  Kegelrades  ist  ausgescMossen.  Die  Be- 
dienung dieser  Vorrichtung  ist  äußerst  einfach.  Man  braucht 
keine  Klappen  oder  Schrauben  zu  betätigen,  wie  bei  den 
früheren;  mit  einem  einzigen  Griff  ist  die  Emspannung  be- 
werkstelligt Gegen  diese  Vorrichtung  kann  man  einwenden, 
daß  wenn  die  Vorsprünge  H  der  Spannbacken  nicht  genau 
zu  dem  Zahnloch  passen.  Ungenauigkeiten  entstehen  können. 

Zum  Schleifen  der  inneren  Bohrung  und  der  Ruckseite 
eines  ringförmigen  Kegelrades  ist  die  Vorrichtung  F^g- 42^-43 

bestimmt,  tme 
Planscheibe  A  ist 
so  ausgebildet, 
daß  sie  ein  Zahn- 
rad B  von  den- 
selben Abmes- 
sungen  wie  das 
zu  schleifende 
Werkstück  a'uf- 
nehmen  kann. 
Die    Länge  des 
größten  Teiles 
der  Stützzähne 
ist  auf  der  inne- 
ren    Seite  um 
etwa  drei  Viertel 
ihres  Betrages  verkürzt  worden,  so  daß  im  ganzen  nur  drei 
Gruppen  D,  E  und  F  von  je  drei  oder  vier  unverkürzten 
Zähnen  übrigbleiben.     Das  zu  schleifende  Kegelrad  wird 
umgekehrt  auf  das  Stützkegelrad  gebracht  und  mittels 
des   aus    der   Abbildung    ersichtlichen    Klemmhakens  C 
gehalten.     Diese  Einrichtung  zentriert  von  selbst;  dabei 
braucht  man   nur  das  Werkstück  so  hineinzulegen,  daß 
seine   Zähae  genau   mit  den  ganzen   Zähnen   der  Vor- 
richtung passen.  Auf  diese  Weise  ist  auch  eme  sichere  Mit- 
nahme des  Werkstückes  erreicht,  wobei  die  Haken  C  keine 
große  Beanspruchung  erleiden. 

Spannvorrichtung  für  Gasmaschinenkolben. 
Für  ein  derartiges  Werkstück  wurde  die  Vorrichtung 
Fie  44—46  entworfen.  Der  Vorrichtungskörper  A  (Fig.  44 
u.  46)  ist  auf  der  Planscheibe  B  mit  Hilfe  der  Spannklötze  C 
an  T-Nuten  festgeschraubt.  Die  Bohrung  M  der  Vorrichtung 
ist  so  geschliffen,  daß  sie  zu  dem  Außendurchmesser  des^ Kol- 
bens richtig  paßt.  Am  Boden  der  Vorrichtung  ist  «me  durch 
Federn  betätigte  Platte  D,  welche  dazu  dient,  den  Kolben 
Kegen  die  Deckel  platte  E  zu  stützen. 

Die  Wirkungsweise  der  Vorrichtung  ist  folgende:  Das 
Werkstück  wird  zunächst  in  die  Vorrichtung  hineingebracht 
und  mittels  des  Lehrbolzens  G  (Fig.  44)  so  ausgerichtet,  daß 
die  zu  schleifende  Bohrung  für  den  Pleuelbolzen  genau  mit 
rler  Buchse  der  Vorrichtung  fluchtet.  Die  Scharmerklappc  !• 
wird  dann  geschlossen  und  die  Flügelmutter  H  angezogen. 


Wenn  der  Feder  druck  der  Bodenklappe  nicht  ausreicht, 
wird  die  Schraube  I  nachgezogen,  wodurch  die  Druck- 
nlatte  T  und  dadurch  die  Feder  K  stärker  gegen  die 
Bodenplatte  drücken.  Sobald  der  Kolben  richtig  sitzt 
nimmt  man  den  Lehrbolzen  G  ab  und  die  Schleifarbeit 
kann  beginnen.  Bei  derartigen  Vorrichtungen  veriangt  man 
vor  allen  Dingen,  daß  die  Bohrung  für  den  P.euelbolzen 


Fig.  45"u.  46. 

Einzelheiten  der  Spannvorrichtung  für  Gasmaschmenkolben. 

genau  im  rechten  Winkel  zur  Kolbenachse  liegt,  was  im 
voriiegenden  FaUe  vollkommen  erreicht  wird. 

Einstellbare  Vorrichtungen. 

In  Fig  47  sieht  man  eine  Vorrichtung  zum  Schleifer 
des  ZyUnderkörpers  für  eine  Luftpumpe.  Es  handelt  sid 
um  die  Bearbeitung  vo  i  vier  Bohrungen  von  etwa  32  mn 
Länge  und  19  mm  Durchmesser. 

Der  Vorrichtungskörper  B  ist  dnrch  zwei  seitliche  Füh 
rungsstücke  C  an  der  Planscheibe  A  befestigt.   Das  Werk 
stück  D  wird  auf  den  verschiebbaren  Schlitten  B  der  Vor 
richtung  mittels  der  Schrauben  E  aufgespannt.    Um  jed 
Bohrung  des  Werkstückes  mit  der  Maschinenspmdel  auszv 
richten   lockert  man  die  Schrauben  E,  darauf  verschicl 
man  den  Schlitten  B,  bis  der  Zentrierbolzen  F  in  eine  darunt 
befindliche  Bohrung  der  Vorrichtung  einschnappen  k. 
in  dieser  Lage  liegt  die  betreffende  Bohrung  des  VV. 
Stückes  in  einer  Flucht  mit  der  Spn.del.  Die  Platte  du. 
lediglich  zum  Massenausgleich. 

Spannvorrichtungen  für  Flächenschleif  maschin.. 

Eine  gute  Vorrichtung  zum  Einspannen  von  mehr.- 
Werkstücken  auf  einmal  zeigen  Fig.  48  und  49.  Sie  wi^i 
drehbaren  Tisch  einer  Flächcnschleilmaschine  befes  igt 
kann  28  Buchsen  aufnehmen,  die  auf  einmal  geschliflen  ^ 
<len     Die  Einspannung  ist  aus  dem  Schnitt  X— ^  eiM. 


Fi».  44. 


SiiannvoirichüinK  flir  ( liisiiiiisdbineiikolluMi 


Flu.  47. 


Aufsp^nnunR  l.ein,  Inn,-ns.-l,l..if,.n  .1,-v/N  lin,l,-r  rinrrl  .uf.pumr. 


WERKSTATTSTECHNIK 
1920    IIKFT  12. 


BERICHTE  DER  SCHRIFTLEITUNG. 


343 


lieh.  Dazu  dienen  die  Spannhebel  A,  die  mit  den  Klemm- 
bolzcn  B  verbunden  sind,  die  durch  den  Kranz  der  Vorrich- 
tung durchgehen  und  auf  eine  Platte  C  wirken.  Mit  dieser 
Platte  sind  die  eigentlichen  Klemmstifte  D  zu  je  zwei  fest 
verbunden.  Die  Spiralfedern  E  halten  die  Klemmstifte  in 
Berührung  mit  dem  Werkstück.  Durch  Umlegen  des  Kl  emm- 
hebels  A  kommt  ein  Vorsprung  K  des  Bolzens  B  in  Tätigkeit, 


Tig.  48  u.  49. 

Gleichzeitiges  Einspannen  von  28  Arbeitstücken 
auf  Flächenschleifmaschine. 

bdurch  die  Platte  C  und  damit  die  Klemmstifte  D  von  den 
Berkstücken  zurückgeschoben  werden. 

Eine  weitere  Vorrichtung,  die  zum  Einspannen  der 
bllen  für  Walzenlager  auf  einer  Flächenschleifmaschine 
benutzt  wird,  ist  in  Fig.  50  zu  sehen.  Auf  einer  Grundplatte  A 
sind  zwei  Reihen  von  segmentartigen  Klötzen  B  aufge- 
schraubt. An  den  aus  der  Abbildung  ersichtlichen  Rollen 
sollen  die  beiden  Endflächen  geschliffen  werden ;  sie  werden 
zu  dem  Zwecke  zwischen  V-förmigen  Spannklötzen  gehalten. 
Es  sind  beständig  zwei  derartige  Vorrichtungen  im  Gebrauch ; 


Flg.  50.   .SpannvorrichtuDg  zum  gleichzeitigen  Schleifen  von 
40  Arbeitstücken. 

wenn  die  eine  beschickt  wird,  steht  die  andere  unter  der 
Schleifmaschine,  wodurch  eine  fast  ununterbrochene  Ar- 
beitsweise erzielt  wird.  Zum  Nachmessen  dient  ein'  Mini- 
meter,  das  an  einem  aus  der  Abbildung  ersichtlichen  Arm 
aufgehängt  ist. 

Damit  ist  eine  Übersicht  der  gebräuchlichsten  mechani- 
schen Spannvorrichtungen  für  Schleifarbeiten  gegeben.  Es 
fileibt  nur  noch  übrig,  die  magnetischen  Spannvorrichtungen 
'^u  erwähnen,  deren  Einzelheiten  aber  bereits  in  einem  be- 
sonderen Bericht  behandelt  worden  sind*).  M.  T. 


apparati 


)^Vgl.  WT.   1920,  Heft  9,  S.  273:    „Magnetische  Aufspann- 


fle/nes 


tVasser 


Zentrifugalölfilter. 

Mit  dem  Fix-Filter  (D.  R.  P.  a.)  lassen  sich  außer  in- 
dustriellen Olen  alle   sonstigen   Essenzen,  Lacke,  Farb- 
lösungen, chemische  Lösungen  und  alle  anderen  Flüssig- 
keiten, soweit  sie 
das  Metall  nicht 
angreifen,  zweck- 
mäßig reinigen. 

Die  Konstruk- 
tion des  Appa- 
rates   zeigt  die 

Schnittzeich- 
nung. Der  Heiz- 
raum befindet 
sich  unter  dem 
Gefäßboden;  bei 
ganz  dicken  Ölen 
wird  im  Hohl- 
raum ein  Brenner 
oder  eine  Dampf- 
schlange angeord- 
net. Als  Filter 
dient  sogen.  Fil- 
terwolle, j  edoch 
auch  reine  Putz- 
wolle. Das  Filter- 
material ist  so 
einzulegen,  daß 
der  Außenraum 

voll,  jedoch  nicht  zu  fest  gepreßt  ausgefüllt  ist.  Das  Sieb  ist, 
wenn  verschmutzt,  zweckmäßig  mit  Petroleum  zu  reinigen. 
Der  Filter  verhilft  zu  Platz- und  Kraftersparnis  und  ermöglicht 
sehr  leichte  Reinigung.  Während  bei  anderen  Ölzentrifugen 
die  Trennung  der  auszuscheidenden  Substanzen  lediglich 
durch  Zentrifugal  Wirkung  erfolgt,    wirkt  dazu  bei  diesem 
Apparat  noch  der  Filter  mit.  Ferner  gibt  der  Apparat  dem 
Öl  in  der    Steigröhre    des    Zentrifugalkörpers    durch  die 
Schnecke  einen  langen  Weg,    bei  dem  die  im  Öl  schwim- 
menden Schmutzteilchen  ausreichend  Zeit  haben,  sich  vom 
Ol  zu  trennen,  und  im  Filter  zurückgehalten  werden.  Die 
Schnelligkeit  des  Ausscheidens  und  die  relativ  große  stünd- 
iche  Leistung  (je  nach  der  Dicke  des  Öls  10  bis  25  I)  wird 
durch  die  zentrifugale  Mitwirkung  erzielt,  die  das  Öl  durch 
den  Filter  treibt.   Der  Filter  soll  etwa  1200  minutliche  Um- 
drehungen machen  und  mit  der  durch  den  Pfeil  angegebenen 
Drehrichtung  laufen.    Die  Filterwolle  läßt  sich  nach  Aus- 
kochen mit  Soda,  gut  gespült  und  getrocknet,  wieder  ver- 
wenden.  Der  Apparat  ist  nach  Lösung  von  drei  Schrauben 
und  einer  Mutter  in  alle  seine  Teile  zerlegbar.   Er  wird  ge- 
liefert durch  E.  O.  Bartz  u.  Bolle,  Rationelle  Metall- 
bearbeitung, Berlin  S.  42.  S. 


Zentrifugalölfilter. 
A  Deckel 

B  Zentrifugalkörper 

Mutter      3  Deckel 
Welle       4  Schnecke 


C  Sieb 
D  Gefäß. 

5  Flügel 

6  Heizraum. 


Zweckmäßige  Werkstückbearbeitung  auf  der 
Einspindelbohrmaschine. 

Nachstehende  Ausführungen  sollen  ein  Werkzeug,  das 
zur  zweckmäßigen  Herstellung  von  Arbeitstücken  auf  einer 
Einspindelbohrmaschine  dient  und  noch  in  manchem  Betrieb' 
fehlt,  in  einer  erprobten  Ausführung  und  in  seiner  Konstruk- 
tion zeigen. 

An  jeder  Bohrmaschine  kommen  Arbeiten  vor,  bei  denen 
das  Werkstück  verschiedene  Bohrungen  aufweist.  Nach 
dem  alten  Verfahren  ist  der  Arbeiter  gezwungen,  bei  jedem 
Wechsel  des  Werkzeugs  die  Maschine  stillzusetzen.  Wird 
mit  hoher  Geschwindigkeit  gearbeitet,  so  vergeht  geraume 
Zeit,  bis  die  Maschine  stillsteht  und  es  dem  Arbeiter  ermög- 
licht, mit  Hammer  und  Keil  das  Werkzeug  aus  der  Spindel 
zu  lösen. 

Ein  derartiges  Verfahren  ist  natürlich  mit  großem  Zeit- 
verlust verbunden.  Bei  den  hohen  Löhnen  ist  heute  mehr 
denn  je  darauf  zu  achten,  einen  derartigen  Zeitverlust  auf 
das  geringste  Maß  zu  beschränken.    Zur  Behebung  dieses 
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Tie.  1  u.  2. 
Schnellwechselfutter 
mit  Reduzierhülse. 


Übelstandes 
Werkzeug. 

,  Die    Wirkungsweise    des    Schnellwechselfutters  (tig. 
I  u.  2)  ist  folgende:   Beim  Anheben  des  Ringes  A  liegen  die 
Kugeln   B    nur    noch    lose   in  den 
rh  Löchern  H  der  Hülse  C.   Wird  jetzt 

J  1  L  die  Reduzierhülse  D  in  die  Hülse  C 

■"^  I    '  eingeschoben.     was    ohne  weiteres 

während   des  Ganges   der  Maschine 
gemacht    werden    kann,    so  gleiten 
die    Kugeln  B    nach    außen.  Ein 
Herausfallen   der   Kugeln   ist  nicht 
möghch,  einer- 
seits verhindert 
das   die  Eindre- 
hung  Firn  Ring  A, 
anderseits  ist 
Ring     A  mit 
einer  kleinen  An- 
schlagschraube G 
versehen,  deren 
Fuß  in  Hülse  C 
geführt    ist  und 
somit  ein  Zuhoch- 
schieben  des 
Ringes    A  ver- 
hindert, wie  Fig.  2 
zeigt.   Läßt  man 

den  Ring  A  los,  so  werden  die  Kugeln  B  durch  das  Eigen- 
gewicht des  Ringes  wieder  nach  innen  gedrückt  und  legen 
sich  jetzt  in  die  Einfräsung  E  der  Reduzierhülse  D.  Somit 

35  ^. 


Bohrspindel  und' Werkzeug  eine  Verbindung  geschaffen,  die 
es  ermöglicht,  auch  während  des  Ganges  der  Maschine  das 
Werkzeug  zu  wechseln. 

Um  die  Einfräsungen  E  in  die  Reduzierhülsen  D  alle 
genau  zu  bekommen  und  damit  auch  die  Übereinstimmung 
mit  den  Löchern  H  der  Hülsen  C.  wurden  folgende  kleine 
Vorrichtungen  angefertigt. 

Fig  3-5  zeigen  die  Vorrichtung  zum  Bohren  der 
Löcher  H  in  die  Hülse  C.  Hülse  C  wird  auf  den  Zapfen  M 
-esteckt  genau  an  Fläche  N  angeschlagen  und  mit  Brems- 
schraube O  festgezogen.  Damit  die  Löcher  H  nicht  ganz 
durchgebohrt  werden  können  und  ein  Herausfallen  der 
Kugeln  B  nach  innen  möglich  ist,  wird  das  Werkzeug  mit 
Anschlagringen  versehen  (Fig.  6).  Die  Tiefe  kann  dadurch 
genau  eingestellt  w^erden. 


Fig.  7  u.  8. 


Einfräsvorrichtung  für  die  Kugehitze. 


Fi£ 


BolirvonichtuiiR  für  Hülse  C. 

Bohrwerkzeug  für  Löcher  H  und 
Hinfräsungen  E. 


verhindern  die  Kugeln  «las  Herausfallen  der  Reduzierhülse . 
Die  Anschlagschraube  G  verhindert  auch  das  Herunterfallen 
des  Ringes  A.  In  der  Hülse  C  sind  3  Luftlöcher  L  anzu- 
bringen, um  die  Luft  beim  Hineinschieben  der 
'Reduzierhülsen  entweichen  zu  lassen. 

Die  Mitnahme  der  Reduzierhülse  bewirken  die 
Kugeln  B,i<die  durch  'äen  IRing  A  in  die  Ein- 
fräsungen E 'gedrückt  werden.T  ^Somit  ist  /wisrbcn 


.    7  u   8  zeigen  die  Vorrichtung  zum  Einfräsen  der 
Kuc^elsftze  in  die  Reduzierhülsen  D.    Die  Reduzierhülsen 
werden  in  die  Vorrichtung  eingeschoben,  bis  sie  an  der  hin- 
teren Wand  P  anliegen.     Nach  dem 
Festziehen  der  Bremsschraube  R  wer- 
den die  Einfräsungen  E  mit  dem  glei 
chen  Werkzeug,  wie  in  Fig.  6  dargestellt, 
eingefräst.     Die   Keilnuten  S  werden 
eingestoßen,  um  beim  Ansetzen  eines 
Grates  ein  leichtes  Herausnehmen  dei 
Reduzierhülsen  zu  ermöglichen. 

Das  in  Fig.  6  abgebildete  Werkzeug 
war  ein- zweischneidender  Fräser,  desser 
untere  Kante  halbrund  abgerundet  ist 
und  der  genau  in  der  Führungsbüchse  1 
gefiihrt  wird. 

Sämtliche  Teile  am  Schnellwechsel 
[ulter  sind  zu  härten  und  zu  schleifen 
Nachstehende  Beispiele  zeigei 
Werkstücke  mit  verschiedenen  Boh 
rungen.  die  mit  einem  Schnell 
wechselfutter  auf  einer  Einspindelbohr 
maschine  hergestellt  wurden,  ohn 
die  Maschine  ein  einziges  Mal  still 
zusetzen.  _ 
iMg.  9  u.  10  zeigen  eine  Gußplatte,  zu  deren  l-ertig 
Stellung  auf  der  Rohrmaschine  7  verschiedene  Werkzeug 
nolwendi-  sind.     Die  Löcher  A  u.  B  müssen  genau  nac 
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FI(C.  6. 


-c        30  — 

 i20 — 

 *i 

Iii 

tv 

1^ 


T\g.  0  <i.  10, 
(iußplatte. 
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für  Loch  A 


risr.  11  17. 


ßr  Loch  B 

Werkjteuge  z.um  Rohren  der  (".ußplattc 
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Toleranz  gebohrt  sein.  Die  Löcher  C  sind  Schraubenlöcher 
von  13,5  mm  0.  Weil  für  Löcher  A  u.  B  keine  Kerne  ein- 
gegossen waren,  mußten  sie  zuerst  mit  dem  Spiralbohrer 
vorgebohrt  werden.  In  Fig.  11  - 17  sind  die  dazu  gebrauch- 
ten Werkzeuge  abgebildet.  Das  Arbeitstück  wurde  in 
-IG  Min.  hergestellt. 

Fig.  18  u.  19  zeigen  einen  Hebel,  zu  dessen  Herstellung 
6  verschiedene  Werkzeuge  benötigt  wurden. 

In  Fig.  20  —  25 
sind  die  dazu 
gehörigen  Werk- 
zeuge, der  Rei- 
henfolge nach, 
wie  sie  in  das 
Schnellwechsel- 
futter gesteckt 
werden,  darge- 
stellt. Zeitdauer 
für  den  Hebel 
mitAuf-  und  Ab- 
spannen 10  Min. 

Fig.  26  u.  27  stellen  eine  Platte  dar,  in  die  auch  Gewinde 
enigeschnitten  werden  muß.  In  diesem  Falle  ist  es,  da  das 
Gewinde  durchgeht,  nicht  nötig,  einen  Gewindeschneid- 
ipparat  mit  Bruchsicherung  für  den  Gewindebohrer  zu  ver- 




Figr.  18  u.  19.    Hebel.    Bohrzeit  IG  Min. 


T 
i 


I 

I 
I 
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fLoc/}  C 
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Fig-.  20-25, 


für  Loch  B 

Werkzeuge  zum  Bohren 
des  Hebels. 


für  Loch  A 


kenden.  Es  genügt  der  in  Fig.  28-32  dargestellte  Gewinde- 
iohrerhalter.  Fig.  28-32  zeigen  auch  sämtliche  zur  Her - 
tellung  dieser  Platte  notwendigen  Werkzeuge.  Herstellungs- 
auer mit  Gewindeschneiden  12  Min. 

Rechnet  man  bei  diesen 
Arbeitstücken  nur  mit  2  Min. 
für  jedesmaliges  Stillsetzen 
und  Wechseln  der  Werkzeuge 
für  jedes  Stück,  so  ergibt  sich 
bei  8-stündiger  Arbeitszeit 
bei  der  Gußplatte  der  Fig.  9 
u.  10  folgende  Tagesleistung: 

mit  Schnellwechsel- 
futter 
Zeitverbrauch  für 

I  Stück  ....   10  Min. 
Leistung  in  i  Std.    6  Stck. 
im  Tag(8Std.)  48  „ 

ohne  Schnellwechsel- 
futter 
Zeitverbrauch  für 

I  Stück  ....   12  Min. 
Leistung  in  i  Std.  .     5  Stck. 
im  Tag(8Std.)  40  „ 
Nimmt  man  einen  Stundenverdienst  von  M.  2,50  an,  so 
'ußte  man  für  das  Arbeitstück  hergestellt  mit  Schnell- 

echselfutter  =  42    Pfg.,    ohne  Schnellwechselfutter 

WT.  1Q20. 


Fig.  26  a.  27. 

Platte  mit  Gewinde. 


2,50 
5 


-  50  Pfg.  bezahlen.  Dies  ergibt  bei  8  Stck.  Mehr- 
leistung in  I  Tag  8x50  =  4  M.  oder  in  Hundertteln  bei 
einem  Tagesverdienst  von  20  M.:  ^^2^  ^  2o"vH.  Das  er- 


20 


wähnte  Beispiel  ist  sehr  niedrig  gerechnet.  Es  gibt  auf  der 
Bohrmaschine  Arbeitstücke,  die  mit  weit  mehr  Werkzeugen 


I 
I 


11 


I 

i 
I 

I 


für  Loch  A 


für  Loch  ß 


Fig-.  28-32. 

Werkzeuge  zum  Bohren  und  Gewindeschneiden  der  Platte. 

hergestellt  werden  müssen.  Man  denke  nur  an  die  Bohr- 
vorrichtungen. Für  die  Bohrvorrichtungen  auf  der  Ein- 
spindelbohrmaschine gilt:  ,, keine  Bohrvorrichtung 
ohne  Schnellwechselfutter".  k  K 


Automat  „System  Käppier". 

Die  im  folgenden  beschriebene  automatische  Dreh- 
bank ist  dem  Gedanken  entsprungen,  eine  leistungsfähige 
Maschine  von  möglichst  einfacher  Bauart  für  einen  Material- 
durchlaß von  7-8  mm  zu  schaffen.  Besonderer  Wert  ist 
auf  starke  Bauweise  sowie  darauf  gelegt  worden,  daß  alle 
Gleitflächen  und  Lager  so  reichlich  bemessen  sind,  daß 
eine  nennenswerte  Abnützung  nicht  eintreten  kann. 

Die  Maschine  besitzt  3  Querschlitten  und  im  Längs- 
schhtten  einen  Revolver  für  2  bis  3  Werkzeuge,  außerdem 


Figr.  1.    Automat  von  vorn  (Schlitzeinrichtung  abgenommen). 

Materialanschlag  sowie  Schlitzeinrichtung.  Fig.  i  zeio-t  die 
Maschine  von  vorn  ohne  Schlitzeinrichtung.  Fig.  2  gibt  die 
Ansicht  der  Maschine  von  hinten  wieder.  Das  Ölgefäß  ist 
in  beiden  Fällen  entfernt. 
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Bemerkenswert  ist.  daß  die  Maschine  von  nur  ^«en 
Rundriemen  angetrieben  wird,    der,  wie  aus  dem  Antneb- 
scWa  (Fig.   3)   1-rvorgeM.  von  der  ^^^l^^f^^^^, 
Vor-ele-es   kommend,     über    die    Imkslauf  ende  Antrieb 
s  °hefbe   dann  über  die  winkelrecht  dazu  darüber  hegende 
.^rgelegewelle  über    die   rechts   laufende  Antriebscheibe 
hinweg    zur    Stufenscheibe    des    Vorgeleges  -^^^^^^^g^^^; 
^Z  L  Vorgelegewelle  aus  werden  die  Kur^.nwe^le  d^e 
Schlitzeinrichtung  und  die  Olpumpe  -»gf  ;^l^en^  Das  auf 
der  Maschine  sitzende  Rädervorgelege  hat  den  Zweck,  üie 
aus    der    hohen    Riemengeschwindigkeit    sich  ergebende 
Snefle    Umdrehungszahl    für    den    Kurvenwe  lenant^^^^^ 
herabzumindern.    Von  der  Vorgelegewelle  aus  er W 
Antrieb  der  Schneckenwelle  durch  K^"«  ^^"^^  J^;;!;Xet 
Vor  dem  Schneckenantrieb        Kurvenwelle  sindj^^echsel 
räder  eingeschaltet,  wodurch  die  gewünschte  Leistung  der 
Maschine  zwangläufig  erreicht  wird. 


Schiebers,  nur  sind  hier  Zwischenhebel  eingeschaltet^  Die 
Sterung;n  der  Kurven  betragen  das  1,5  fache  des  Weges,. 
d!n  die  Querschlitten  zurücklegen.  Der  Schragschieber 
kann  so  eingestellt  werden,  daß  der  Weg  der  Kurve  sowohl 
fm  Verhältnis  x  :  x  als  auch  im  Verhältnis  1,5  •  x  1^  Schrag- 
schieber als  Vorschub  zur  Wirkung  kommt  Ebenso  ist 
Vorsorge  getroffen,  daß  der  Schrägschieber  einmal  zwang- 
läuf  g  an  das  Werkstück  herangeführt  wird,  wenn  mit  dem 
Sch  Lschieber  schneidende  Bearbeitung  verrichtet  wird. 
Das  andere  Mal  kann  der  Schrägschieber  zwang^^^^^^^^^^^^ 
Arbeitstück  entfernt  werden,  wenn  m  den  Schragschieber 
der  Anschlag  eingespannt  wird. 

Bewegung  des  Längsschiebers  erfolgt  durch  Kurven- 
trommel der  Rückzug  durch  Feder.  Die  Anordnung  ist  so 
getroTfen.  daß  auf  der  Maschine  eine  verhältnismäßige  sehr 
lau'e  B^rbeitung  erfolgen  kann.  Der  Revolverkopf  hat 
zwef  fesS  SteUungen.  iedoch  kann  ein  drittes  Werkzeug. 


Fie  2.    Automat  von  hinten. 

Beim  Gewindeschneiden  wird  die  Arbeitspinde)  dtirch 
Reibungskupplung  auf  Rechts-  und  Linkslauf    geschal  et- 
Der  KupplSngsdruck  kann  durch  seitliches  Verschieben 
der  Nockenscheiben  auf  der  Kurvenwelle  eh^gestellt  werc^n. 
ebenso  kann  auf  dieselbe  Weise  eine  ^-^'f'^l^'^l^^; 
tretende  Abnützung  der  Kupplung  ^-gf  f "  ^In " 
Die  Kupplungsscheiben  laufen  auf  normalen  Kugellagern 
Se  St  aufgewechselt  werden  können;  ebenso  is  das 
hintue  Lager  der  Arbeitspindel  mit  ^^--^'-^  ^^^f^ 
versehen     Der  Achsialdruck  der  Arbcitspindel  wird  durcl, 
ZTn  das  hintere  Lager  eingebautes  doppelseiug  wirkende. 
Stützkugcllager   aufgenommen.       Der    Achsialoruck  der 
Schneckfnwelle  wird  ebenfalls  durch  Stützkuge  lager  auf- 
genommen.    Das  vordere  Lager  der  Arbeitspindcl  js  mit 
nachstellbarer  harter  konischer  Büchse  durchgebildet 

Eigenartig  ist  auch  die  Materialspannung  ausge bilde  . 
Die  Spindel  ist  nicht  wie  gewöhnlich  -.^  ^^^^^^ '  j 
mehr  trägt  das  Spannrohr  eine  Muffe,  die  über  die  SpimUl 
Turückgreift;  hinter  diese  fassen  die  Spannklauen  beim  Zu- 
splnnen.  D^s  Spannrohr  wird  in  die  Spindel  hineingedruckt 
so  daß  die  Spannhülse  die  Zange  '^"«^»^'^"^P^""*'^^^:^', 
Materialvorschub  ist  als  Gewichtsvorschub  m  bekannter 

Weise  ausgebildet.  i^uorticxp 
Die  beiden   Querschlitten  werden  durch  gleichartige 

Zahnhebel,  die  symmetrisch  zur  l<^>^y^'^^^"<:.^;";f^°!S'; 
sind,  betätigt.     Die  l.eineinstellung  der  Schlitten  crfo  gt 
durch  Mutter  und   Gewindespindcl.  die   in  einem  Zam 
endet,  hinter  den  der  von  der  Kurve  betätigte  Zahnhebe 
greift.    In  ähnlicher  Weise  erfolgt  der  Antrieb  des  Schräg 


Fi«.  3.  Antriebschema. 


wie  Senker  usw.  eingespannt  werden.  Die  Revolverkop 
achse  liegt  parallel  zur  SpindeJachse.  Die  Schaltung  u« 
Arretierung  des  Revolverkopfes  geschieht  unmittelbj 
<lurch  Zahnsegment  und  Zahnhebel  von  der  Ku^venwd 
■vus  Ebenso  wird  der  schwenkbare  Anschlag  und  Abnehm 
durch  Zahnsegment  imd  Zahnrad  uuuüttetbar  von  dl 
Kurvenwelle  aus  betätigt.  c  ■■  .„■ 

Das  Automatenöl  oder  -Wasser,  sowie  die  Spane  ui 
fertigen  Arbeitstücke  werden  durch  einen  Kanal  so  geluü: 
daß  sie  nicht  in  die  Kurven  und  sonstigen  gangbaren  Te 
der  Maschine  hineingeraten.  Die  Külilnuttelpunipe 
unter  dem  ölbecken  in  das  ölgefäß  hincingebaut,  so  daß 
Pumpe  sicher  anzieht  und  bei  Undichtlieiten  kein  O  verli 
und  kein  Verschmutzen  des  Fußbodens  eintritt  Dei  J 
Irieb  der  Pumpe  erfolgt  durch  Kette  und  Kettenräd 
Besondere  Vorteile  der  Maschine  sind  u.  a.: 

I    Geringer    Kraftverbrauch   infolge   des  l«:iunern< 
■  antriebes,  der  gerade  so  groß  bemessen  ist  daß 
die  normal  laufende  Maschine  mit  Sicherheit  dur 
zieht  während  beim  Zusammenfahren  der  Masch 
oder  bei  anderen  Störungen  nicht  die  Werkze 
und    andere    Maschinenteile    beschädigt  werd 
sondern   der  Riemen  r.itscht.  bis  die  Störung 
seitigt  ist,  so  daß  dann  die  Maschine  olnic  weit( 
weiter  laufen  kann.  . 
2.  Durch  den  feinfühligen  Antrieb  ^^erden  jede 
nötige    Abnützung    und     somit  Instandsotzui 
arbeiten   und   Ersatz  von  Maschinenteilen  sd 
unnötiger   Schmiermittelverbrauch  vermieden. 
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3.  Aus  dem  Antrieb  durch  nur  einen  Riemen  ergibt 
sich  eine  sehr  einfache  Bauart  des  Decltenvorge- 
leges  und  bei  Anwendung  von  Transmissionskupp- 
lungen kommt  das  Vorgelege  ganz  in  Wegfall;  die 
Maschinen  können  dann  quer  zur  Transmissions- 
welle stellen. 

4.  Infolge  des  Einriemenantriebes  sind  Störungen 
und  Werkzeugbrüche  ausgeschlossen,  wie  sie  an 
Maschinen,  die  von  mehreren  Riemen  angetrieben 
werden  dann  vorkommen^  wenn  z.  B.  einer  der  An- 
triebriemen der  Spindel  reißt  oder  rutscht,  während 
der  Kurvenwellenantrieb  weiter  läuft,  so  daß  die 
Werkzeuge  der  Reilae  nach  auf  das  still  stehende 
Material  aufrennen  und  abbrechen  oder  die  Maschine 
so  fest  fährt,  daß  es  oft  Mühe  kostet,  sie  wieder  aus- 
einander zu  bringen. 

5.  Infolge  der  einfachen  und  übersichtlichen  Bauweise 
der  Maschine  und  der  bestimmten  Wirkungsweise 
aller  ihrer  Mechanismen  ist  das  Einstellen  und  Be- 
dienen der  Maschine  einfach  und  schnell  zu  er- 
lernen. 

6.  Trotz  der  einfachen  Bauweise  besitzt  die  Maschine 
außer  Materialanschlag  5  bis  6  Werkzeuge.  In  be- 
sonderen Fällen  können  sogar  noch  i  bis  2  Werk- 
zeuge mit  dem  Anschlag  verbunden  werden.  Von 
besonderem  Wert  ist,  daß  der  Revolverkopf  festge- 
stellt ist  und  eine  sehr  große  Längsbewegung  be- 
sitzt. 

7.  Die  Umdrehungszahl  der  Spindel  kann  infolge  der 
Kugellagerung  der  Kupplungsscheiben  und  der  ge- 
diegenen Lagerung  der  Spindel  soweit  getrieben 
werden,  als  es  die  Schnittgeschwindigkeit  nur  zu- 
läßt. Die  Zeiten  für  Spannen  und  Schalten  des 
Revolverkopfes  sind  sehr  kurz,  trotzdem  keine  be- 
sondere schnellaufende  Schaltwelle  vorhanden  ist. 

Die  Maschine  ist  von  Paul    Käppier,  Dresden,  er- 
baut. Tra. 


Verhütung  vorzeitigen  Unbrauchbarwerdens 
von  Bohrerschäften. 

Bei  längerer  Beanspruchung  von  Bohrmaschinen  nutzen 
sich  die  die  Bohrerschäfte  aufnehmenden  Bohrspindeln  an 
den  inneren  Abflachungen  durch  Abrunden  leicht  ab.  Da- 
durch werden  die  Bohrerschäfte  häufig  unbrauchbar,  da  sie 
sich  nicht  nur  abnutzen,  sondern  auch  spiralartig  verdrehen. 

Zur  Instandsetzung  derartig  abgenutzter  Bohrspindeln 
und   Vermeidung    des   Unbrauchbar  wer  de  ns   von  Bohrer- 
schäften kann  man  in  Bohrspindeln  von  stärkerem  Durch- 
messergehärtete Stahl - 
gehärteter  IVerkzeugstaM  ^^^^^^  anbringen  (siehe 

Fig.  I  u.  2),  wodurch 
ein  zwangläufiger  Ein- 
griff zwischen  Bohr- 
spindel und  Schaftende 
erzieltwird.  Aus  diesem 
Grunde  empfiehlt  sich 
die  Verwendung  von 
solchen  Bohrern,  deren 
größter  Schaftdurch- 
messer nicht  schwächer  als  der  Bohrerdurchmesser  ist; 
allerdings  ist  hiermit  in  manchen  Fällen  die  Anfertigung  von 
Bohrern  mit  stärkeren  als  den  übUchen,  normalen  Schäften 
verbunden.  Bei  Befolgung  der  obigen  Regel  erreicht  man, 
daß  die  Bohrerschäfte  den  Beanspruchungen  ebenso  wie  die 
Bohrer  selbst  gewachsen  sind.  Ob  die  Bohrerfabriken  diese 
Regel  als  technisch  richtig  anerkennen  werden,  ist  eine  offene 
Frage,  daß  die  Regel  aber  praktisch  richtig  ist,  läßt  sich  in 
fast  jeder  Fabrik  dadurch  bestätigen,  daß  man  feststellt. 
|Wieviel  Bohrer  wegen  unbrauchbarer  oder  zerbrochener 
,Schäfte  zum  Alteisen  geworfen  werden.  Na. 


Bohr5p/nc/el^ 


Fig.  1  u.'s.    Instandsetzen  abgenutzter 
Bohrspindeln. 


Hochleistungszapfensenker. 

Fig-  1—3  stellen  zwei  Zapfensenker  mit  auswechsel- 
baren Schneidwerkzeugen  aus  Schnellstahl  dar,  die  sich  für 
hohe  Leistungen  gut  bewährt  haben.  Fig.  4  zeigt  das  mit 
diesen  Werkzeugen  zu  bearbeitende  Werkstück  vor  und  nach 
der  Bearbeitung.  Es  besitzt  einen  dreieckigen  eingegossenen 
Einschnitt,  der  später  auszusenken  ist.  Das  kleine  Loch  von 
8  mm  kann  man  mit  Vorteil  zur  Führung  des  Zapfensenkers 
benutzen.  Mit  Ausnahme  der  auszusenkenden  Stelle  \yird 
zunächst  jedes  Gußstück  an  allen  Flächen  fertig  bearbeitet. 
Aus  bestimmten  Gründen  ist  es  nicht  empfehlenswert,  den 
Ausschnitt  aus   dem  vollen 


Fig.  4. 

Arbeitstück  mit  eingegossenem 
bzw.  ausgesenktem  Ausschnitt. 


Block  zu  schneiden,  obwohl 
auf  diese  Weise  das  Einfräseli 
leichter  erfolgen  könnte. 
Die  ungleichmäßige  Bean- 
spruchung des  Werkzeugs, 
der  Stoß,  der  eintritt,  wenn 
jeder  Zahn  einmal  während 
jeder  Umdrehung  zur  Bear- 
beitung ansetzt,  und  der  in 
den  Ecken  nach  dem  Beizen 
und  Putzen  zurückbleibende 
Sand  machen  die  Bearbeitung 
äußerst  schwierig. 

Auf  den  Schaft  des  Sen- 
kers (Fig.  i),  der  in  einen 
gehärteten  Führungszapfen 
endet  und  aus  Kohlenstoff- 
stahl besteht,  ist  das  Werk- 
zeug aufgesteckt.  Die  Arbeit- 
spindel steht  mit  dem  Schaft 
durch  einen  konischen  Stift 
in  Verbindung  und  dient 
zum  Mitnehmen  des  Senkers. 
Das  Werkzeug  wird  mit  dem 
Schaft  in  dem  Bohrfutter 
einer  Bohrmaschine  aufge- 
nommen. Das  Schneidwerk- 
zeug    selbst     besteht  aus 

einem  Stück  Schnellstahl,  das  mit  seinem  abgeflachten 
oberen  Ende  in  einen  entsprechenden  Schlitz  des  Messer- 
halters eingreift  und  in  diesem  durch  eine  Klemm- 
schraube gegen  Herausfallen  gesichert  ist.  Infolge  der  un- 
ebenen Beschaffenheit  des  Schnitts  werden  kleine  um  3  mm 
versetzte  Zahnkerbungen  verwendet,  die  sich  mittels  eines 
Tellerschleifrades  recht  lange  nachschleifen  lassen,  bis  die 
Spanlücke  zu  niedrig  geworden  ist.  Außen  ist  der  Senker, 
dem  Durchmesser  des  auszusenkenden  Loches  entsprechend, 
genau  zylindrisch  abgedreht,  nur  die  Zähne  sind  etwas 
hinter  schliffen.  Mit  einem  dieser  Senker  lassen  sich  durch- 
schnittlich 17  000  Löcher  aussenken,  bis  das  Werkzeug 
völlig  abgenutzt  ist.  Die  empfehlenswerte  Schnittgeschwin- 
digkeit beträgt  etwa  5  m  in  i  Min. 

Der  in  Fig.  2  u.  3  abgebildete  Senker  dient  zum  Aus- 
senken von  16  mm  ^"-Bohrungen  auf  6  mm  Tiefe  in  kalt- 
gezogenem Stahl.  Die  beiden  3x9  mm-Messer  werden 
durch  zwei  Schrauben  in  der  dargestellten  Weise  befestigt. 
Der  Werkzeugkörper  besteht  'aus  Maschinenstahl,  der 
Führungszapfen  ist  im  Einsatz  gehärtet.  Die  beiden  Messer 
lassen  sich  aus  Teilen  eines  alten  Fräsers  hersteilen. 

Dieser  Senker  schneidet  ungewöhnlich  frei  und  läßt 
sich  daher  unter  schwierigen  Verhältnissen  mit  Erfolg  ver- 
wenden. Na. 


Flg.  1. 
Flg. 


Flg.  2  u.  3. 

Zapfensenker. 


Verhütung  des  Lockerns  von  Schraubenbolzen 
an  Abstreifplatten. 

Die  stoßweise  Beanspruchung  der  Stanzpresse  bewirkt 
sowohl  bei  Ansatzschrauben  als  auch  bei  gewöhnUchen  Rund- 
kopfschrauben, wenn  diese  nicht  angestaucht  sind,  ein 
Lockern  ihrer  Gewindegänge  im  Muttergewinde.  Bei  not- 
wendig werdendem  Nachschleifen  oder  Instandsetzen  der 
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Presse  lassen  sich  aber  angestauchte  Schrauben  nur  unter 
Beschädigung  der  Gewindegänge  in  der  Abstreiferplatte  ent- 
fernen. Dieses  Lockern  der  Gewindegänge  läßt  sich  nun  in 
einfacher,  zweckent  sprechender  Weise  dadurch  (Fig.  1  —  3)  ver- 
meiden, daß  man  am  Schrau- 
I  ^  benende  eine  kleine  Nut  A  ein- 

(nX^  L^v^^feiil!k^x^Jt^^^  sticht,  lu  die  sich  eine  teilweise 

ausgeschnittene  Scheibe  B  ein- 
schieben läßt,  deren  Außen- 
durchmesser etwas  kleiner  als 
der  des  versenkten  Lochs  in 
der  Abstreifplatte  ist.  Beim 
Zusammensetzen  der  Abstreif- 
vorrichtung werden  die  Schrau- 
benbolzen soweit  eingeschraubt, 
daß  sich  die  Scheibe  in  die  Nut 
einschieben  läßt.  Darauf  wird 
die  Schraube  zurückgeschraubt, 
bis  die  Scheibe  am  Boden  des  versenkten  ,  Loches  bei 
C  aufhegt.  Die  Scheibe  soll  lediglich  ein  Herausschrauben 
des  Schraubenbolzens  aus  dem  ]Mutterge\\inde  verhindern, 
braucht  daher  nur  von  geringer  Stärke  zu  sein.  Der  Feder- 
druck %vird  durch  die  Gewndegänge  der  Schraube  bzw.  des 
Muttergewindes  aufgenommen.  Na. 


Fi«,  a  u.  3.  Fig.  1. 

Fig.  1-3.    Sicherung  von 
Abstreifplattenschrauben  gegen 
Lockern. 


BÜCHERBESPRECHUNGEN.  _ 

Technischer   Wortschatz.    Bearbeiter  u.  Herausgeber:  Prof, 
Karl  Hager,  Prof .  Dr.  He inrich  Liebmann,   Prof.  Paul 
von  Lossow,    Postrat  Dr.  Hans  Steidle,  Münclun.  Mit 
Vorwort   von  Geh.-Rax    Prof.   Dr.  Walther    von  Dyck. 
Deutsche    Verlags-Anstalt,    Stuttgart   u.    Berlin  1919. 
Preis  geb.  M  14, — . 
Es  ist  ohne  Zweifel  ein  glücklicher  Gedanke  des  verstorbenen 
preußischen    Ministerialdirektors   Friedrich    Althoff  cewesen, 
aus  dem  dieser  die  Anregung  zur  Schöpfung  des  vorliegenden 
Wörterbuches  gegeben  hat,  nämlich  für  den  Nichtfachmann,  vor 
allem  für  den  Juristen  und  den  Vervvaltungsbeamten,  ein  tech- 
nisches Nachschlagewerk  zu  schaffen,  in  dem  die  wichtigsten  in 
der  Technik  vorkommenden  Begriffe  und  Tatsachen  kurz  und 
doch  anschaulich  erklärt  und  erläutert  zu  finden  sein  sollten.  Bei 
dem  ständig  zunehmenden  Einfluß  der  Technik  auf  das  gc.'^amte 
öffentliche  Leben  ist  das  neuartige  Werk  als  durchaus  zweckmäßig 
zu  begrüßen.  Sein  Nutzen,  auch  für  Industrielle,  Kaufleute,  Land- 
wirte ja  sogar  für  die  Angehörigen  der  Technik  selbst,  bei  ilmen 
auf  einem  benachbarten  Gebiete  begegnenden  Ausdrücken,  leuchtet 
ohne  weiteres  ein. 

Auf  die  in  der  Fülle  des  Stoffes,  seiner  Auswahl  und  seiner 
Abgrenzung  sowie  seiner  Bearbeitung  für  den  Aufbau  des  Werkes 
sich  ergebenden  Schwierigkeiten  weist  der  Verfasser  des  Vorwortes 
hin  -  man  suchte  diese  durch  entsprechende  Arbeitsteilung  zwischen 
den  einzelnen  Herausgebern  und  ihren  Mitarbeitern  und  darauf 
folgende  einheitliche  Überarbeitung  hinsichtlich  Beruhrungs- 
stellen  Rückverweise  und  Beziehungen  zu  Hilfswissenschaften  zu 
beheben.  Trotzdem  kann  eine  solche  Neuschöpfung  bei  der  ersten 
Ausgabe  nicht  vollständig,  auch  nicht  restlos  durchgcarboitet  sein 
und  wird  immer  gewisse  Unstimmigkeiten  enthalten.  Dies  trifft 
auch  im  vorliegenden  Falle  zu.  Die  Herausgeber  und  <ler  \crlag 
erbitten  deshalb  von  den  Benutzern  Anregungen  für  den  weiteren 
Ausbau  und  für  wünschenswerte  Ergänzungen. 

Die  Anordnung  ist  die  übliche  in  der  ABC-Folge  der  Wörter- 
bücher. Die  jedem  Stichwort  beigegebenen  Erläuterungen  sind 
kurz  und  meist  scharf  gehalten;  es  konnte  aber  dann  wohl  nccli 
etwas  weiter  gegangen  werden:  Dcpeschcnstil  zwecks  Raumerspar- 
nis. Wörter  in  den  einzelnen  Erläuterungen,  die  ihrerseits  wieder 
als  selbrständige  'iitel  in  dem  Wörterbuch  aufgeführt  sind,  sind 
kursiv  gesetzt.  Ganz  überflüssig  erscheinen  die  spärlichen  Ab- 
bildungen (nur  etwa  50  auf  100  zweispaltigen  Seiten),  die  überdies 
zum  größten  Teil  ziemlich  einseitig  aus  den  Gebieten  der  Archi- 
tektur, des  Bauingenieurwesens  und  der  Baukonslruktic  neu  ent- 
nommen sind.  Wenn  das  Werk  überall  da,  wo  eine  Abbildung  zu 
besserem  Verständnis  und  deutlicherer  Veranschaiiiichung  viel- 
leicht zweckdienlich  erscheinen  könnte,  wirklich  mit  Abbildungen 
ausgestattet  werden  sollte,  so  würde  sein  Umfang  ganz  beträcht- 
lich anschwellen.  Es  dürfte  aber  im  Gegenteil  gerade  erwünscht 
sein,  diesen  Platz  möglichst  zu  ersparen,  um  ihn  der  Vermehrung 
des  Textteiles  zugute  kommen  zu  lassen.  Auch  der  sechs  Seiten 
beansprucliendc  Anhang  mit  tabellarischen  Übersichten  (geo- 
metrische und  Gewichtsmaße,  absolutes  und  technisches  Maß- 
system, astronomische  Konstanten,  chemische  Elemente,  spezi- 
fische Gewichte,  spezifische  Wärme)  fiele  besser  fort,  l'r  bietet 
nichts  Abgeschlossenes,  und  der  Benutzer  des  Werkes  lunü,  wenn 


er  sich  weiter  unterrichten  will,  doch  auf  alle  Fälle  auf  andere 
Bücher  (Fachschriften)  zurückgreifen,  in  denen  er  solche  Tabellen- 
übersichten ohnehin  findet. 

Die  hier  folgende  Erörterung  einiger  Einzelheiten,  wie  sie  sich 
zufällig  bei  gelegentlicher  Benutzung  (unter  versuchter  Annahme 
der  Betrachti-ingsweise  des  Laien)  ergaben,  seil  nur  die  oben  schon 
angedeuteten,  bei  der  Zusammenstellung  eines  solchen  Werkes 
auftretenden  Schwierigkeiten  beleuchten,  der  Wert  des  Buches 
als  Ganzen  jedoch  soll  dadurch  keineswegs  verkleinert  werden. 

Bei  der  Erklärung  von  ..Determinanten"  (S.  77)  scheint  die 
gebotene  textliche  Erläuterung  zu  genügen,  um  dem  Nichtmathe- 
matiker  einen  schwachen  Begriff  von  dem  Gegenstand  zu  geben; 
die  hinzugefügten  Beispiele  vcn  S>-mbolen  dürften  ihn  dagegen 
nur  verwirren.  Älmlich  liegt  es  für  ,, Flächen  zweiter  Ordnung 
(S.  127),  wo  die  Erläutening  und  die  Aufzählung  solcher  Flächen 
völlig  ausreicht,  während  die  Angaben  der  Gleichungen  dieser 
Flächen  dem  Laien  garnichts  vermitteln  werden.  Nicht  vorhanden 
sind  z.  B.  die  Stichwörter  „Spirale"  und  ,, Archimedische  Spirale 
,, Refraktor"  und  ,, Teleskop",  —  die  Frage  der  Abgrenzung! 
Das  Stichwort  ,, Bullauge",  d.i.  die  runde  Fensterluke  im  Schiff- 
bau, fehlt,  und  unter  ,, Ochsenauge"  (S.  268)  ist  diese  Anwendungs- 
art auch  nicht  erwähnt.  Unter  ,, Schnitte"  (S.  321)  liest  man: 
,.Zum  Stanzen  ver^vendete  Werkzeuge  bestehend  aus  Stempel 
und  Matrize".  Der  I^ie  sucht  weiter:  Das  Stichwert  ,, Stempel 
fehlt  ganz.  Unter  ,, Stanzen"  (S.  342)  findet  er:  Ausscheiden  vcn 
dünnen  Blechen  mittels  Stempel  durch  Schlag  oder  Preßdrv.ck 

und  verwandt  ist  Lochen  und  Prägen."  Die  beiden  letzten 

Begriffe  erscheinen  wieder  nicht  als  besondere  Stichwörter.  Unter 
.Matrize"  (S.  250)  schließlich  erhält  er  nur  eine  auf  die  Schrift- 
gießerei bezügliche  Erklärung,  die  mit  dem  Ausgangsbegriff 
,, Schnitte"  nichts  zu  tun  hat.  Das  „S.  I.-Gewinde"  ist  weder 
als  besonderes  Stichwort  noch  unter  „Schi-aubensysteme"  (S.  323) 
aufgeführt;  es  wird  da  aber  auf  ,, Gewinde"  verwiesen.  Dort  (S.  151) 
heißt  es:  ,, Unter  vielen  Gewindeformen  (Seilers,  International, 
Löwenherz  usw.)  hat  das  nach  dem  Engländer  Witworth  (statt 
..Whitworth")  benannte  Gewinde  die  meiste  Verbreitung  gefunden. 
Wer  aber  von  S.  I.-Gewinde  ohne  Vorkenntnis  liest,  kann  nicht 
wissen,  daß  es  sich  mit  dem  hier  envähnten  ,. International"  deckt. 
Erst  wer.  veranlaßt  durch  eine  andere  unter  ,, Schraubensysteme 
gefundene  Nennung,  bei  „Meü'isches  Gewindesystem"  (S.  254) 
nachschlägt,  findet  dort  endlich  den  Vermerk:  „Das  metrische 
S.  I.-Gewinde  (System  International)  hat  bis  jetzt  wenig  Anwen- 
dung gefunden."  (!)  —  Diese  Beispiele  mögen  für  den  eben  an- 
gedeuteten Zweck  genügen. 

Die  äußere  Ausstattung  des  Buches  ist  gediegen.  Idarer  Sati 
auf  gutem  holzfreiem  Papier,  so  daß  das  Nachschlagen  nicht  an- 
streniiend  für  das  Auge  ist.  Man  wird  es  überhaupt  als  recht  an- 
genehm empfinden,  das  Buch  beim  Arbeiten  zur  Hand  zu  haben, 
wie  die  andersartigen,  aber  verwandten  Lexika  von  O.  Luegei 
(Lexikon  der  gesamten  Technik  und  ihrer  Hilfswissenschaften,  aus 
dem  gleichen  Verlag)  und  von  Alfred  Schlomann  (lUustriertf 
Technische  Wörterbücher.  Verlag  R.  Oldenbourg),  die  es  ent 
sprechend  ergänzen.  Je  häufiger  und  gründlicher  das  neue  Nach- 
schlagewerk benutzt  werden  wird,  desto  zahlreichere  Anregung« 
werden  bei  Herausgebern  und  Verlag  eingehen,  und  desto  vollen 
deter  wird  die  zweite  Ausgabe  ausfallen.  Hoffentlich  büßt  da 
Werk  bei  zuuehiucndem  Inhalt  .seine  sich  jetzt  als  sehr  beqi  > 
erweisende  Handlichkeit  nicht  ein.      Dipl.-lng.   Paul  Hirsch 

Theorie    der    Lohnmethoden.     Von    Prof.    A.  Schillii 
Julius    Springer,   Berlin  1919.     Preis  geh.  M  9,-,  geh 
M  10,60  -I-  10  vH  Teuerungszuschlag. 
Mit  diesem  Buch  beweist  der  Verfasser,   daß  es  sehr  woli 
möglich  ist,  auch  den  sicherUch  äußerst  spröden  Stoff  der  Lohn 
methoden  in  vollem  Umfange  mathematisch  zu  erfassen  und  inici 
cssant  zu  gestalten.    Viele  gute  Schaubilder  erleichtern  das  N  >  1 
ständnis  und  bringen  dem  Leser  auch  ohne  Verfolgung  der  n 
fangreichen  Rechnungen  die  Ergebnisse  der  Untersuchungen  11. 1 
Das  Hauptergebnis  seiner  Arbeit  nennt  der  Verfasser  bereits  1 
der  Einführung  als:  ,,Dio  Erkenntnis  der  Richtigkeit  der  indivi 
ducUen  Behandlung  des  einzelnen  Arbeiters  auch  im  Lohnvcrfahici 
l'ür  jeden  Arbeiter  und  jeden  Arbeitsplatz  gibt  es  für  den  K\V< 
gcbcr  unter  Wahrung  auch  der  Interessen  des  Arbeiters  nur 
günstigstes  Lohn  verfahren." 

Daraufhin  wird  der  in  der  Praxis  stehende  Botriebswiss. 
schaftler  dem  Verfasser  willig  folgen,  um  zu  erfahren,  was  für  s< 
Arbeiter  an  seinen  Arbeitsplätzen  das  günstigste  Lohn  verfall' 
sein  wird. 

Der  Verfasser  zeigt  die  Möglichkeiten  der  linearen  Lohnl'om 
und  bringt  in  interessanter  Weise  die  Lohn-  und  Arbeitsunko--' 
zueinander  in  Beziehung,  d.  h.  er  zeigt,  wie  unter  bestimmten  \ 
nahmen  die  Arbeitskosten  (.so  nennt  er  I-ohnkosten    1  Arl)eit..n 
kosten)  für  eine  bestimmte  Lohnform  zu  einem  Miuiinum  wei  i 
oder  mit  anderen  Worten,  wie  bei  angenommenen  Verhältnis 
nur  eine  bestimmte  Lohnform  die  wirtschaftlich  günstigste  ■ 
kann.    Bei  den  Voraussetzungen,  die  der  Vcrfa.sser  macht,  koiiu' 
er  zu  dem  auch  gefühlsmäßig  zu  ermittelnden  Satz,  daß  fUr  Arbeitei 
deren  Tätigkeit  mit  hohen  Arbeitsunkosten  verbunden  ist  (Ma 
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achinenarbeiter),  der  Stücklohn  oder  gar  der  Prämienstücklohn  die 
wirtschaftlich  günstigste  Lohnform  darstellt. 

Weiter  wird  gezeigt,  daß  die  bekannten  nicht  linearen  Lohn- 
formen keinen  besonderen  Vorteil  zu  bieten  vermögen. 

Das  zweite  Kapitel  behandelt  die  Verbindung  gleicher  oder 
verschiedener  Lohnformen  zu  Lohnsystemen.    Einzelne  abschlie- 
)ide  Sätze  der  ersten  Abschnitte  dieses  Kapitels  bedürfen  auf 
und  der  Erfahrung  des  Betriebsfachmannes  einer  Ergänzung, 
in  wenn  zur  ..Einzelarbeit"  gesagt  ist;  ,,Ein  Nachteil  des  allge- 
inen  Systems  mit  gleichen  Stundenlöhnen  für  Lohnarten  wie 
miienzeitlohn.  Stücklohn  und  Prämienstücklohn  ist  der,  daß  die 
I  schiedenheit  im  Verdienst  nur  durch  die  Menge,  nicht  durch  die 
iiule  der  Arbeitsleistung  erzielt  werden  kann",  so  lehrt  die  Erfah- 
rung, daß  in  Werkstätten  mit  klaren,  eindeutigen  Abnahmevor- 
■ichriften  der  ganze  Betrieb  sich  verhältnismäßig  schnell  auf  die 
nit  festgelegte  gewollte  Güte  der  Arbeit  einstellt.     Je  mehr 
uzlehren  bei  der  Arbeit  und  bei  der  Prüfung  Anwendung  finden 
können,  um  so  richtiger  ist  die  Liefermenge  zugleich  das  Maß  für 
lie  gesamte  Leistung.    Es  kann  dann  allerdings  noch  so  sein,  daß 
Arbeiter    mit   sehr   hochwertiger    Arbeitsleistung    bei  niedriger 
Gütevorschrift  für  alle  Teile  unwirtschaftliche  Verwendung  finden. 
Der  Abschnitt  ,, Gruppenarbeit"  schließt  mit  dem  Hinweis, 
.;  ,daß  die  Gruppenanteile  naturgemäß  nur  vom  Lohnbüro  und  nicht 
Jtwa  vom  Gruppenführer  selbst  berechnet  oder  gar  nach  seinem 
Willen  festgesetzt  werden  dürfen".   Beides  erscheint  nicht  richtig: 
vielmehr  sollte  beim  Gruppenakkord  der  Gesamtverdienst  im  Ver- 
lältnis  der  Leistung  der  Beteiligten  aufgeteilt  werden,  wobei  dieses 
Verhältnis  innerhalb  einer  Gruppe  vom  Betriebsleiter  und  Meister 
m  Einvernehmen  mit  der  Gruppe  durch  Eingliedern  der  Gruppen- 
irbeiter  in  Leistungsklassen   festgelegt  werden  muß;   dabei  ist 
'iner  eintretenden  Leistungsänderung  Rechnung  zu  tragen. 

Von  den  Lohnsystemzusammenstellungen  prüft  der  Verfasser 
lie  in  der  Privatindustrie  üblichen  und  besonders  die  der  preußisch- 
lessischen  Staatseisenbahngemeinschaft.    Während  der  Verfasser 
:u  dem  Ergebnis  kommt,  daß  dieses  letztere  Stücklohnsystem 
.  nit  ungleichen  Stundenlöhnen  für  die  Privatindustrie  ungeeignet 
:  st,  zeigt  er  im  folgenden  Abschnitt  die  von  J.  Roß  und  B.  Schiller 
vorgeschlagene  Weiterentwicklung  der  Systeme  gleicher  Lohnform 
ind  ungleicher  Stundenlohnsätze.  Bei  der  Beurteilung  dieser  Lohn- 
ysteme  und  mehr  noch  der  im  letzten  Abschnitt  behandelten 
Systeme  ungleicher  Lohnformen  und  ungleicher  Stundenlohnsätze 
rkennt  man  den  Wert  der  voraufgegangenen  mathematischen  Be- 
landlung  der  verschiedenen  Lohnformen  und  -Systeme.  Denn 
ihne  die  generelle  theoretische  Erfassung  würden  die  Eigenschaften 
ind  Folgerungen  dieser  verwickelten  Formen  nur  an  einzelnen  Bei- 
.  pielen  zu  erläutern  sein. 

'■      Dem  Verfasser  erscheint  eine  Systemreihe  ungleicher  Lohn- 
:  ormen  und  ungleicher  Stundenlohnsätze  vorteilhaft,  wenn  er  auch 
lie  einer  praktischen  Durchführung  entgegenstehenden  Schwierig- 
:eiten  —  die  z.  Zt.  besonders  in  der  Stellungnahme  der  Gewerk- 
ehaften zu  suchen  sind  —  nicht  verkennt. 

Die  Vereinigung  des  Zeitlohnes  bei  verschiedenen  Stunden- 
ätzen einerseits  mit  dem  Stücklohn  bei  gleichen  Stundensätzen 
iir  Einzelarbeit  und  bei  verschiedenen  Stundensätzen  bei  Gruppen- 
rbeiten  anderseits,  die  fast  in  jedem  Unternehmen  vorzufinden  ist, 
ibt  zwar  z.  Zt.  wenig  Schwierigkeiten,  wenn  auch  die  Frage  eines 
erechten  Ausgleichs  zwischen  Lohn-  und  Akkordarbeit  noch  keines- 
.'egs  gelöst  ist.  Dabei  muß  aber  beachtet  werden,  daß  diese  beiden 
leist  üblichen  Akkordformen  insofern  einheitlich  sind,  als  die 
rbeitsmehrleistung  im  vollen  Umfange  dem  Arbeiter  zukommt, 
^enn  ein  Teil  der  Arbeiterschaft  auch  heute  noch  vom  Stücklohn 
um  Zeitlohn  hinstrebt,  sie  also  den  Prämienzeitlohn  als  eine  An- 
äherung  an  den  Zeitlohn  als  in  ihrem  Sinne  liegend  betrachten 
önnte,  so  erscheint  es  wohl  ausgeschlossen,  daß  die  im  Prämien- 
3itlohn  arbeitenden  fleißigen,  tüchtigen  Arbeiter  damit  einver- 
;anden  sein  sollten,  daß  die  lässigen,  weniger  tüchtigen  Leute  im 
tücklohn  oder  Prämienstücklohn  den  vollen  Lohnertrag  oder  gar 
arüber  hinaus  für  ihre  Mehrleistung  erhalten  sollen,  während  sie 
-  wenn  auch  bei  höherem  Stundenlohn  —  nur  anteilig  bei  der  Zeit- 
erkürzung  ihren  Vorteil  finden. 

Zumal  jetzt,  wo  leider  der  Arbeiter  im  allgemeinen  nur  kritik- 
ser  Zuträger  und  willenloses  Werkzeug  seiner  Organisationen 
t.  erscheint  jede  Fortentwicklung,  die  zu  ihrem  gesunden  Aufbau 
Mitarbeit  einer  selbständig  denkenden,  urteilsfähigen  Arbeiter- 
haft bedarf,  ganz  ausgeschlossen. 

Trotzdem  das  Buch  also  augenblicklich  kaum  eine  unmittel- 
■  Ire  Nutzanwendung  gestatten  wird,  ist  es  allen  Fachgenossen 
irm  zu  empfehlen,  die  sich  ein  umfassendes,  klares  Bild  von  den 
genarten  der  verschiedenen  bekannten  oder  möglichen  Lohn- 
rmen  und  -Systeme  machen  wollen,  sei  es,  um  selbst  an  der  Fort- 
twicklung  mitzuarbeiten,  oder  auch  nur,  um  fremden  Vorschlägen 
nie  möglicherweise  in  der  nächsten  Zeit  auch  von  Seiten  der 
beiterführer  kommen  können  —  mit  sachlicher  Kritik  begegnen  zu 

Dr.-Ing.  G.  Peiseler,  Leipzig, 
inführung    in    das   Maschinenzeichnen.    Von  Dipl.-Ing. 
C.  Michenfelder.    Otto  Spamer,  Leipzig  1920.  Preis  geh. 
M  8,—  -f-  40  vH  Teuerungszuschlag. 

pas  Buch  beschränkt  sich  auf  die  Regeln  für  die  „Anferti- 
Qg    von  Zeichnungen;  die  Formgebung  und  die  Zusammen- 


hänge zwischen  Zeichnung  und  Herstellung  werden  nicht  behandelt. 
Hingegen  wird  Rücksicht  genommen  auf  Kriegsbeschädigte  und 
Frauen,  die  sich  ,,der  technischen  Bürotätigkeit  des  Maschinen- 
zeichnens zuwenden,  ohne  jedoch  hierin  und  in  den  Hilfswissen- 
schaften eine  schulmäßige  Durchbildung  erfahren  zu  können." 
Daß  .sich  diese  Durchbildung  auch  durch  zwei  Seiten  Projektions- 
lehre nicht  erreichen  läßt,  braucht  kaum  betont  zu  werden. 

Manche  Abweichungen  von  den  Vorschlägen  des  Normen- 
ausschusses hätten  sich  vermeiden  lassen,  z.  B.  bei  Anordnung  der 
Projektionen,  Darstellung  der  Schrauben,  Schrift,  Stückliste  usf. 
Das  Buch,  das  übrigens  klar  und  leichtverständlich-  geschrieben  ist, 
stellt  gegenüber  älteren  Arbeiten  über  den  gleichen  Gegenstand 
keinen  Fortschritt  dar.  C.  Volk. 

Die  Technologie  des  Maschinentechnikers.  Von  Prof. 
Ing.  Karl  Meyer,  Oberlehrer  an  den  Staatl.  vereinigten  Ma- 
schinenbauschulen zu  Cöln.  4.  Aufl.  Julius  Springer,  Berlin 

ic)ig.  Preis  geb.  M  14,  [-  10  vH  Teuerungszuschlag. 

Ein  Werk,  von  früher  her  in  guter  Erinnerung,  erscheint  hier 
nach  des  Krieges  Unterbrechung  in  neuer  Auflage.  ,,Es  soll",  wie 
der  Verfasser  in  seinem  Vorwort  sagt,  ,,nur  den  Anfänger,  den 
Schüler,  in  das  betreffende  Gebiet  der  Technologie  einführen,  nur 
ein  Unterrichtsbuch  sein."  Dieser  Aufgabe  kommt  es  voll  und  ganz 
nach.  Anordnung  des  Stoffes,  wie  Darstellung  im  einzelnen  sind  über- 
sichtlich, klar  und  leichtverständlich  geboten. 

In  den  ersten  drei,  den  mehr  hüttenmännischen  Abschnitten 
der  Materialkunde,  der  Gießerei  sowie  der  Warmverarbeitung 
ist  der  Verfasser  der  übHchen  Literatur  gefolgt.  Manches  kann  hier 
bei  der  nächsten  Neuauflage  ganz  oder  nur  bis  auf  eine  kurze  Er- 
wähnung in  Fortfall  kommen.  Die  ausführUche  Darstellung  des 
Hochofens  und  seines  Betriebs,  die  Aufführung  einer  Reihe  von 
Roheisenanalys^  —  das  alles  ist  dem  Maschinenbauer  weniger 
interessant.  Das  Roheisen  ist  doch  ein  Zwischenprodukt,  aus  dem 
der  Hüttenmann  erst  in  einem  weiteren  Schmelzprozeß  das  Roh- 
material des  Maschinenbauers  herstellt.  Von  den  Raffmierpro- 
zessen des  Stahles  hat  das  Puddeln  praktisch  nur  noch  geschicht- 
Uche  Bedeutung,  beim  Bessemern  steht  es  für  uns  Deutsche  nicht 
viel  anders.  Ausführlicheres  hätte  man  dagegen  in  diesem  Zu- 
sammenhang über  das  Tiegel-  und  Elektroschmelz  verfahren, 
von  denen  das  letztere  eigentümlicherweise  nur  unter  „Gießerei" 
behandelt  wird,  gern  gehört. 

Es  sei  überhaupt  einmal  ganz  allgemein  die  Frage  aufgeworfen: 
Was  benötigt  der  Konstrukteur  und  der  maschinentechnische  Be- 
triebsmann aus  diesem  Gebiet?    Zunächst  die  Materialkenntnis. 
Diese  Forderung  erfüllt  der  Verfasser  sehr  gut  durch  leicht  verständ- 
liche, scharf  gefaßte  Sätze.    Ich  vermisse  allerdings  eine  kurze 
Darstellung  der  Eisen-  und  Metallprüfung,  während  die  auch  nötige 
aber  im  Verhältnis  dazu  bei  weitem  nicht  so  wichtige  Prüfung  und 
die  Lieferungsbedingungen  der  Schmiermittel  sehr  gut  und  zweck- 
entsprechend behandelt  sind.  Femer  sollen  die  Verfahren  und  ihre 
maschinellen  Einrichtungen  so  beschrieben  werden,  daß  der  junge 
Konstrukteur  diesbezüghche  Aufgaben  mit  Hilfe  von  Sonder- 
studien sehr  wohl  in  Angriff  nehmen  kann.    Hier  ist  die  Lösung 
ganz  ungleichmäßig  ausgefallen,  bei  den  Walzwerken  und  ihren 
Hilfsvorrichtungen  sehr  gut,  mit  der  richtigen  Beschränkung  und 
Auswahl;  bei  den  Masch inenhämmem  zu  geschichtlich  ausführ- 
lich —  wer  baut  heute  noch  Schwanzhämmer,  wer  weiß  in  der 
Praxis  etwas  vom  großväterlichen  Nasmyth-,   vom  Condie- 
hanimer  ?  —  die  in  jeder  Werkzeugschmiede  einer  neuzeitigen  Ma- 
schinenfabrik zu  findenden  Schnellhämmer  und  Schnellschmiede- 
pressen sind  dagegen  gänzlich  vernachlässigt.  Da,  wo  der  Verfasser 
offenbar  eigene  Praxis  besitzt,  folgt  man  dagegen  mit  Freude  und 
Genuß  seinen  Ausführungen,  so  in  dem  Gebiet  der  Graugießerei 
und  der  Werkzeugmaschinen,  im  engeren  Sinne  der  Span  abneh- 
menden Maschinen.  Da  sind  klare,  übersichtHche  Einteilungen  ge- 
troffen, die  Vorgänge  des  Zerspanens  sind  im  Gegensatz  zu  den  fast 
gewaltsam  verwickelt  gehaltenen  Darstellungen  von  Fischer  u.  a. 
einfach  und  doch  vollständig  genug  erklärt.  Die  zahlreichen,  über- 
sichtlichen Bilder  tragen  wesenthch  dazu  bei.  Das  Gebiet  der  Auf- 
spannvorrichtungen verfolgt  man  mit  ganz  besonderem  Genuß  und 
bedauert  höchstens,  daß  es  nicht  etwas  ausführUcher  gehalten  ist. 
Doch  versteht  man,  daß  gerade  hier  dem  Verfasser  der  eingangs 
genannte  Zweck  des  Werkes  Beschränkung  auferlegt. 

Bei  der  Beschreibung  der  verschiedenen  Werkzeugmaschinen- 
typen findet  der  aufmerksame  Leser  der  Werkstattstechnik" 
manches  bekannte  Gute,  daneben  allerdings  auch  verschiedene 
reichlich  veraltete  Zeichnungen  und  Skizzen  aus  anderen  Quellen. 
Denn  eine  Wagerechtbohrmaschine  (S.  276),  die  Fischer  als  ,,neu" 
bezeichnete,  jetzt  noch  als  solche  hinzustellen,  während  es  sich  in 
Wirklichkeit  um  eine  gänzhch  veraltete  Anordnung  handelt,  er- 
regt berechtigtes  Befremden. 

Das  Holz  und  seine  Bearbeitung  an  den  verschiedenen  Stellen 
mit  der  Eisen-  und  Stahlbearbeitung  zu  verflechten  erscheint 
in  der  hier  gefundenen  Lösung  als  sehr  zweckmäßig  und  gut. 

Alles  in  allem  stellt  das  Buch  ein  Werk  dar  von  bester  Anlage 
und  klarer,  zweckentsprechender  Fassung  und  ist  geeignet,  bei 
entsprechender  neuzeitlicher  Umarbeitung  einen  hohen  Grad  der 
Vollkommenheit  zu  erreichen.  Dr.-Ing.  Hofmann. 
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Erfinden  und  Konstruieren.  Beitrag  zum  Verständnis  und 
zur  Bewertung.  VonDr.-Ing.  Georg  I.  Meyer.  Julius 
Springer,  Berlin  1919.  Preis  geh..  M  3.  1-  10  vH  Teuerungs- 
zuschlag. 

Das  Bücklein  gibt  in  der  Hauptsache  eine  selir  gute  Klar- 
legung der  Gedankenarbeit  des  Erfinders  und  wird  auch  vielen,  ,die 
wissen  wie  es  gemacht  wird",  manch  schönen  und  neuen  Gesichts- 
punkt 'bieten.    Aus  dieser  Darlegung  entwickelt  sich  auch  dem  un- 
kundigen Leser  die  eigentliche  Tätigkeit  beim  Erfinden  bzw.  Kon- 
struieren   die  für  die  Aufgabe,  wie  sie  der  Verfasser  sich  gestellt  hat, 
zusammenfällt  mit  der  Tätigkeit  eines  großenJTeils  der  Ingenieure. 
So  ge  nügtes  auch,  wenn  der  Verfasser  zu  seinenErklärungenBeispiele 
aus  seinem  Sondergebiet    (Elektrotechnik)  zu  Grunde  legt,  ^venn- 
gleich  dadurch  das  Buch  wohl  nur  dem  Ingenieurltreis  verstandlicü 
ist    Aber  gerade  diesem  soll  diese  zum  Teil  philosophische  Studie 
dienen    Es  soll  jedem  zuin  Verständnis  kommen,  welche  Arbeit 
beim  Erfinden  zu  leisten  ist,  und  dadurch  gewissermaßen  die 
Grundlage  für  die  Bewertung  des  Erfindens  geschaffen  werden. 
Es  ist  voll  anzuerkennen,  daß  diese  nicht  ausgesprochene,  aber 
wohl  beabsichtigte  Aufgabe  dem  Verfasser  durchaus  gelungen  ist, 
wenigstens  was  die  ideelle  Bewertung  des  Erfindens  betrifft.  Jedoch 
kann  ich  die  Ansichten  über  die  wirtschaftliche  Bewertung  nicht 
ganz  teilen.    Darüber  wird  es  immer  zwei  Urteile  geben,  das  des 
Unternehmers  und  das  des  Erfinders.    Sind  beide  m  einer  Person 
vereinigt  so  kann  man  meist  feststellen,  daß  diese  ilire  Erfindungen 
am  höcteten  bewertet.   Dem  erfindenden  AngesteUten,  solange  er 
nicht  am  Umsatz  des  Werkes  beteiligt  ist,  sollte,  entgegen  den  Aus- 
führungen des  Verfassers,  stets  eine  Sonder\-ergütung  zugestanden 
werden  denn  diese  Anerkennung  wirket  nicht  nur  anspornena  auf 
den  Erfinder,  sondern  auch  auf  alle  seine  Kollegen;  ein  unberech- 
tigter Neid  dürfte  dadurch  niemals  entstehen.    Auch  ist  nicht  zu 
erkennen,  warum  der  Erfinder  nicht  das  Recht^haben  soll,  den 
Umsatz  seiner  Erfindung  so  hoch  zu  steigern  wie  nur  möglich  Hat 
das  eine  Unternehmen  dazu  nicht  das  volle  Interesse  oder  nicht  die 
Kraft,  so  muß  doch  der  Erfinder  ein  zweites  Unternehmen  zu  Hille 
nehmen  können.  ..    ,•  i  j 

Eines  glaube  ich  dem  Verfasser  nicht,  daß  man  namlich  das 
erfinderische  Denken"  erlernen  kann.  Dabei  möchte  ich  auf  den 
scharfen  Widerspruch  liinweisen  den  schon  Reuleaux  dadurch 
verursacht  hat  daß  seine  Bezeichnung  der  kinematischen  Elemen- 
tenpaare als  Anleitung  zum  Erfinden  hingestellt  wurde.  Der  Ver- 
fasser sagt  ja  auch  selbst,  daß  die  ,, Veranlagung'  eine  wesentliche 
Rolle  .spielt.  Was  man  erlernen  kann,  ist  logisches  Denken 
verbunden  mit  scharfer  Kritik;  was  einer  mit  seiner  Veranla- 
gung hinzubringt,  dürfte  das  Wesen  der  Erfindung  ausmachen^ 
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(*  bedeutet  .Abbildungen  im  Text.) 

Elektrotechnik. 

Großgleichrichter.  Von  Clarnfeld  (Zt.  Vor. 
deutsch.  Ing.  26.  V.  20  S.  403*).  Grundgedanke  und  Kon- 
struktion des  Quccksilbcrdampf-Großglcicbrichtcrs.  Hinweis 
auf  den  hohen  Wirkungsgrad.  Darstellung  der  konstruk- 
tiven Schwierigkeiten,  die  zu  überwinden  waren,  um  eine 
ebenso  hohe  Betriebssicherheit  wie  bei  allen  anderen  Um- 
formern zu  erreichen.  Die  Überlegenheit  den  iiinhuifcndcn 
Maschinenumformern  gegenüber.  Zukunftsaussichtcn. 

V  e  r  f  a  h  r  e  n  z  u  r  A  u  f  f  i  n  d  u  n  g  u  n  t  e  r  1  r  d  1  s  c  Ii 
oder  verdeckt  verlegter,  metallischer  I-  i'  1  - 
tungen.  Von  Dieckmann  (K.  T.  Z.  X  VI.  20  S.  435*). 
Mit  Hilfe  schneller  elektrischer  Schwingungen  wird  aus 
einem  Erregersystem  auf  den  gesuchten  Leiter  Hoch- 
frequenzencrgie  durch  Koppelung  übertragen.  Das  um  den 
Leiter  erzeugte  Hochfrcquenzfeld  kann  dann  mit  einem  al)- 
gestimmten,  schwingungscmpfindliclicn  Indikator  nachge- 
wiesen werden. 

Feuerungsanlagen. 

P  u  1  V  c  r  i  z  e  d  c  o  a  1  i  n  m  e  t  a  1  1  u  r  g  I  c  a  1  f  11  r  - 
naces  at  Ii  i  g  h  a  1  t  i  t  u  d  c  s.  Von  Mc.  Intyre  (Jonnial 
April  20  S.  225*)  Beschreibung  von  Versuchen,  du-  mit 
pulverisierter  Kohle  für  die  Aufbereitung  von  Kupferer/cn 
gemacht  wurden.  Die  Versuche  wurden  ausgedehnt  aut  die 
Beschickung,  auf  verschiedene  Mischtingen,  auf  die  Lult- 
prcssungtn  und  auf  den  Aschengehalt. 

A  stoker  for  burning  castcrn  c  o  a  1  s.^  Von 
Stowe  (Journal  Mai  20  S.  279*).  Beschreibung  eines  Kettni- 
rostcs,  der  besonders  geeignet  ist  für  das  Verfeuern  bitiiini- 
iioser  Brennstoffe. 

Gasindustrie 

TUficiency  of  natural  gas  it  s  c  d  '  "  ' 
Stic  Service.     V"n  Earh.ivt   f Journal   Mai   20  S.   J«7  )■ 

f)  Das  Verzeichuis  der  in  der  Zeilschriftenscliau  hearljciteton 
Zeitschriften  befindet  sich  in  lieft  I  uuf  Seite  32. 


Es  werden  Versuche  beschrieben  über  die  Ausbildung  vor 
Gasbrennern  für  Heiz-  und  Kochapparate,  wie  sie  im  Wirt 
Schaftsgebrauch  üblich  sind.  Durch  geeigneten  Abstand  dei 
Kessels  von  dem  Brenner  und  bei  geeignetem  \erhaltni5 
vom  Brenner  zum  Kesseldurchmesser  lassen  sich  Erspar 
nisse  bis  45  v.  H.  erzielen. 

Hochbau. 

Der  Holzbeton.  Von  Emperger  (Dingler  15.  ^  ..2( 
S  109*)  Prüfung  der  Frage,  ob  der  Eisenbetontrager  eint 
feuersichere  Konstruktion  darstellt,  und  inwievveit  der  Holz 
träger  dem  Eisenträger  gleichzusetzen  ist.  Versuche  mi 
Holzbetonträgern,  die  auf  die  Ermittlung  der  Festigkeit,  ati 
den  Widerstand  gegen  Fäulnis  ohne  ^  erlust  an  /.uglestigkei 
hinzielen. 

Kraftanlagen. 

Untersuchungen  an  S  t  e  i  1  r  o  h  r  k  e  s  s  e  1  n.  Voi 
Münzinger  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing  29.  V.  20  S.  393*.  un. 
i  '  VI  ^o  S  432*).  Die  Untersuchung  der  7  im  Krattw^erl 
G"olpa 'aufgestellten  Bauarten  von  Steilrohrkesseln  wird  ein 
gehend  geschildert  und  auf  Grund  ihrer  Ergebnisse  werde 
einige  für  den  Bau  großer  Dampfkessel  für  minderwertig 
Braunkohle  maßgebende  Gesichtspunkte  entwickelt.  Hiera 
schließt  sich  Besprechung  eines  Verfahrens  zur  Berechnun 
des  Wasserumlaufs  in  Zweikammer-  und  Steilronrkesscli 
Meßgeräte  und  Meßverfahren. 

Uber  die  Brauchbarkeit  von  T  h  e  r  m  o e 1 e 
m  e  n  t  e  n  aus  unedlen  Leitern  i  n  h  o  h  e  n  i  e 
p  e  r  a  t  u  r  e  n.  Von  Fr.  Hoffmann  und  A.  Schu Ize  (E.  1.  / 
VI  20  S  4^7*)  Versuche  mit  Nickelchromlegierungei 
Kohlenohr  und  60  v.  H.  Nickelstahl  zeigten,  daß  Element 
aus  diesen  Stoffen  Temperaturen  von  1000--1200  noch  nac 
einer  100-  und  mehrstündigen  Erhitzung  bis  auf  10  zuvei 
lässig  angaben.  Die  Thcrmokräfte  der  Leiter  wurden  1 
bezug  auf  reines  Platin  und  Kupfer  festgelegt. 

S  i  m  p  1  i  f  i  c  a  t  i  o  n  o  f  V  e  n  t  u  r  i  -  m  e  t  e  r  c  a  1  c  u 
1  a  t  i  o  11  s.  Von  Warren  (Journal  April  20  S.  220*)  Ax 
oaben  Über  die  Vereinfachung  der  Berechnungsmethoden  fu 
iicn  Durchfluß  gepreßter  Luft,  so  daß  die  Endrcchnunge 
mit  dem  gewöhnlichen  Rechenschieber  zu  Ende  gefuhi 
.  werden  können. 

Metallbearbeitung. 

M  u  1  t  i  p  1  e  -  w  a  \'  d  r  i  1  1  i  n  g  m  a  c  h  i  n  e  s  .  h  c  a  v  y 
d  11  t  V  - 1  y  p  e  .  w  i  t  h  c  h  i  p  -  p  r  o  t  e  c  1 1  0  n  d  e  V  I  c  e  0 
inverted  h  e  a  d  (Journal  .\pnl  20  S.  237*).  Bcschre 
bung  einer  Vielfach-Bohrmaschine.  bei  der  das  .ybeitsstuc 
von  vier  Seiten  mit  Mehrfach-Spindclköpfen  gebohrt  wir 
Im  ganzen  sind  61  Spindeln  vorhanden. 

Sondermaschinen  im  L  o  k  o  m  o  1 1  v  b  a  u.  vo 
Kelle  (Uhland,  Werbzeugmasch.  3.  VI.  20  S  loo*}.  Kurz! 
Beschreibung  eines  Sondcrbohrwerkes  für  Lokomotiv-i  leue 
Stangen  bei  der  die  Stange  zwischen  zwei  Rcitstiu-ken  g( 
halten  wird  und  durch  zwei  Stellschrauben  in  einem  gäbe 
föiniigen  Bock  gestützt  ist. 

Hohl-  oder  Voll  welle?  (Uhland.  Werkzeuf 
masch.  3  VI.  20  S.  97*).  Es  wird  empfohlen  Hohlwelle 
der  schnelleren  Abkühlung  von  innen  und  •'i"»'"»  ^,1" 
geringen  Gewichtes  wegen  mehr  al.s  bisher  im  Werkzeu 
niaschinenbau  anzuwenden.  Für  die  Berechnung  beide 
Wellen  bei  gleicher  Tragfähigkeit  werden  die  verschiedene 
Formeln  aufgestellt. 

Technisches  Schulwesen. 
Praktische  Ergebnisse  a  u  s  der  i  n  d  u s  t . 
r  1!  (■  n   P  s  v  c  h  o  t  e  c  h  n  i  k.     Von    Schlesinger    (Z.  \ 
deutsch.  Ing.   T2.  VI.  20  S.  417*).^  Es  wird  nachgewies.. 
daß  die   auf  der   Grundlage  der   Psychologie  ausgefuhiU 
iMgnungsiintcrsuchungen  ein  wichtiges  Mittel  sind,  um  ' 
geeigneten  Mann  an  die  richtige  Stelle  .zu  hnngen.  1 
Vorrichtungen  für  Auge  und  Gefühl.  Prüfung  auf  Aufiu 
sanikcit    und  Vorstellvcrmögen,    auf    konstriiktive  \" 
Ingnng  und  technisches   Verständnis.    Vergleiche  zwis> 
den   lügebnissen    des  Laboratorium.s    und  <1^;'- 
.Sonderfälle   von   Prüfungen   für  Kraftfahrer.  Wicklonn 
'relrplioiiistiniuMi, 

Versuchseinrichtungen  und  Versuchsergebnisse. 
\  „  s  s  c  h  V  e  i  1.  u  n  g     des    Vereins     D  c  u  t  .sc  ' 
M  a  s  c  h  i  n  e  n  -  I  n  g  e  n  i  e  u  r  e    (Glaser    T.   \  1.  20  .s. 
Der  Verein  fordert   Bewerber   an    für  die  Bear beitunu 
iM-agen:  1    Für  welche  Treihölprcisc  bleibt  der  Diese  in. 
gegenüber   der  Dampf-  und  Gasmaschine  wetthewerbmiK 
fähig?        Über  die  Bewährung  der  giißeiserneii  Lokomoti 
fcuerkisten  im  Eisenbahnbetrieb  und  3.  über  die  zur/eit 
l'.isenbahnwesen  gebräuchlichen   Lagermetalle  und  ilir.  1 
w  iihi  ung. 


H  WKRKSTATT8TECHNIK 
1020    HHFT  iL'. 


PATENTBERICm .  -  AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


351 


PATENTBERICHT. 

Klasse  42  b.    Nr.  320  443. 
Schublehre,  besonders  mit  nicht  pa- 
rallelen Meß  flächen.  Ludw. 
Loewe  &  Co.,  Akt. -Ges., 
Berlin. 

Außer  den  zum  Anlegen  an  das 
ikstück  bestimmten  Meßflächen  sind  besondere,  zum  Anlegen 
rs  Maßes  geeignete  Anschläge  angebracht. 


Klasse  42  b.    Nr.  320  444. 

Anzeigevorrichtung  für  Haarröhrchen-Mikrometer 
und  andere  Meßgeräte.  John  Alfred 
Prestwich,  London. 

In  der  Nähe  des  Steigrohres  sind  eine  Anzahl, 
vorzugsweise  drei,  einstellbare  Zeiger  angeordnet, 
die  entweder  jeder  für  sich  oder  gemeinsam  ein- 
gestellt werden  können. 


Klasse  42  b.    Nr.  320  590. 
khraubenlehre  mit  auswechselbaren  Meßstücken.  Schöneberger 
Präzisions-Werkstätte,     Gottfried  Hinz,  Berlin- 
Schöneberg. 

Die  auswechselbare  Meßspitze  oder  Meßschneide  und  die 
Jeßkimme  als  Endmaße  sind  mit  plangeschliffener  Grundfläche 


au.sgebildet,  um  bei  Verbindung  der  Meß- 
stücke mit  gewöhnlichen  Mikrometern 
ein  konstantes,  der  Summe  der  beiden 
jeweilig  benutzten  Endmaße  entsprechen- 
des Maß  zu  erhalten,  welches  zum  Meß- 
ergebnis in  Zuschlag  oder  in  Abzug 
gebracht  wird. 


Klasse  47  e.    Nr.  320  452. 

Zweiteilige  Schmierbüchse  für  Preßluft- 
werkzeuge und  durch  Preß- 
luft angetriebene  Maschinen. 
Robert  W.  Rogier,  Katto- 
witz  O.-S- 

Das  zur  Schmiermittelzuführung 
dienende  Loch  des  Luftzuführungsrohres 
ist  durch  einen  strammsitzenden,  aber 
verschiebbaren  Stellring  mehr  oder  we- 
niger abschließbar. 

Klasse  49  f.    Nr.  320  353. 

Schmiedeofen  mit  einer  als  Kanal  für 
den  Gebläsewind  ausgebildeten 
VorderwBJid.  Wilhelm  Pik- 
kardt,  Hagen,  Westf. 

Ein  Teil  der  Luft  wird  durch 
schräge  Schlitze  in  dem  die  Türöffnung 
bildenden  Rahmen  unmittelbar  in  den 
N'erbrennungsraum  geblasen. 
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Frage  36. 

Als  jüngerer,  nach  dem  Krieg  wieder  in  der  Piaxis 
tobender  Ingenieur  möchte  ich  mich  wieder  näher  .mit  der 
löheren  Mathematik  beschäftigen,  insbesondere  ihrer  An- 
vendung  bei  praktischen  Aufgaben  der  Technik,  und  bitte 
nir  eine  Reihe  von  Büchern  mit  möglichst  viel  verschieden- 
irtigen  Beispielen  über  praktische  Anwendungen  der 
löheren  Mathematik  namhaft  zu  machen.  Sie  müßten 
;owohl  Aufgaben  aus  dem  Gebiete  des  Maschinenbaues 
vie  auch  des  Bauingenieurfaches  und  der  Elektrotechnik 
•nthalten. 

Antwort. 

Bücher  mit  wirklichen  praktischen  Anwendungen  der 
Höheren  Mathematik  auf  Maschinenbau,  Bauingenieurwesen 
ind  Elektrotechnik  gibt  es  nicht.    Für  Mathematiker  ist 
■s  immer   recht   schwer,   geeignete  Anwendungsbeispiele 
Lus  der  wirklichen  Praxis  zu  erhalten.   Einige  Werke,  die 
lachstehend  mit  ein  paar  Bemerkungen  genannt  werden, 
lürften  aber  vielleicht  Ihren  Wünschen  nahe  kommen. 
Scheffers,  Lehrbuch  der  Mathematik  für  Studierende 
der  Naturwissenschaften  und  der  Technik.   4.  Aufl. 
1919. 

Sehr  elementar  und  breit,  für  Anfänger,  aber 
mit  zahlreichen  Aufgaben. 

1^.  Fricke,  Lehrbuch  der  Differential-  und  Integralrech- 
nung und  ihrer  Anwendungen.  1918. 

Mathematisch  vorzüglich,  darin  auch  eine  ganze 
Reihe  Anwendungsbeispiele. 

_      Autenheimer,  Elementarbuch  der  Differential-  und 

i Integralrechnung.  6.  Aufl.  von  A.  Donadt,  Leip- 
zig, 1910. 
Altbekanntes  Buch,  mathematisch  nicht  erst- 
klassig, jetzt  aber  besser  als  früher,  enthält  zahl- 
reiche recht  lehrreiche  Anwendungen, 
n  Perry,  Höhere  Analysis  für  Ingenieure,  deutsch  von 
von  R.  Fricke  u.  Fr.  Süchting.  2.  Aufl.  Leip- 
zig 1910. 


Mathematisch  nicht  gut,  sehr  elemejitar,  ent- 
hält eine  Fülle  von  Anwendungsbeispielen. 
W.  Hort,  Die  Differentialgleichungendes  Ingenieurs.  1914. 

Mathematisch  nicht  einwandfrei,  für  Fort- 
geschrittene mit  etwas-  eigener  Kritik  aber  ganz 
brauchbar,  da  von  einem  Ingenieur  der  Praxis  ge- 
schrieben, darin  auch  viele  Anwendungen. 

R.  R. 

Frage  37. 

Ich  bitte  mir  Auskunft  über  Anfeirtigung  von  Gewinde- 
bohrern zu  geben  nach  folgenden  Angaben. 

Es  handelt  sich  um  Gewinde  von  23  mm  0  innen 
und  47  mm  0"  außen  bei 
einer  Steigung  von  0,75  mm, 
Gewindewinkel  53''  8  '  (Loe- 
wenherz).  Dieses  Gewinde 
soll  auf  der  Revolverbank 
in  Aluminiumguß  ge- 
schnitten werden. 

Die  Fragen  lauten  (Fig. 
I  u.  2) : 

1.  Wie  groß  müssen  die  Löcher  für  das  Gewinde  vor- 
gebohrt werden  ? 

2.  Wieviel  Spannuten  muß  der  Gewindebohrer  er- 
halten, oder  aber  wie  groß  darf  die  Breite  des 
■Schneidzahnes  höchstens  sein? 

3.  Wie  groß  muß  der  Schnittwinkel  a  gehalten  werden  ? 

4.  Welcher  Anschnittwinkel  ß   muß  gewählt  werden  ? 

5.  Welches  Material  für  den  Gewindebohrer  ist  am 
geeignetsten,  um  Aluminiumguß  zu  bearbeiten  ? 

Antwort : 

1.  Für  Aluminiumguß  muß  das  Kernloch  etwas  größer 
gebohrt  werden  als  für  gewöhnlichen  Guß,  vielleicht 
0,3—0,4  mm  größer  als  der  Kerndurchmesser. 

2.  Die  Zahnbreite  b  kann  ebenso  breit  sein  wie  bei 
Bohrern  für  die  anderen  Materialien,  auf  jeden  Fall  müssen 
die  Spannuten  reichlich  groß  sein. 


Flg.  1  u.  2.  Gewindebohrer. 
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3.  Der   Schnittwinkel   a   muß  größer  sein  als  sonst 
üblich,  etwa  20"  bis  25". 

4.  Der    Anschnittwinkel   ß    unterliegt   denselben  Er- 
wägungen \%-ie  bei  Bohrern  für  andere  Materialien. 

5.  In  Betracht  kommen:  hochgekohlter  Kohlenstoff- 
werkzeugstahl mit  etwa  1,25  vH  C  oder  auch  niedrig  mit 
Wolfram   oder   Chrom  legierter  Werkzeugstahl. 

Sn. 

Frage  38. 

Wir  haben  fortlaufend  Kegelräder  mit  Kupplungs- 
zähnen und  Stirnräderkupplungen  und  Kupplungsräder 
herzustellen,  bei  denen  die  Kupplungszähne  und  Bohrun- 
gen zu  härten  sind,  während  die  Zähne  weich  bleiben 
und  nach  erfolgter  Härtung  geschnitten  werden  sollen. 

Wir  haben  beim  Härten  insofern  Schwierigkeiten 
gefunden,  als  trotz  sorgfältiger  Verpackung  der  weich 
zu  haltenden  Teile  diese  immer  noch  einen  gewissen 
Grad  von  Härte  erreichen,  der  beim  Schneiden  der  Zähne 
hinderlich  ist.  In  welcher  Weise  sind  die  angeführten 
Stücke  beim  Härten  zu  behandeln  damit  die  geschil- 
derten Schwierigkeiten  vermieden  werden  ? 

Antwort. 

Die  Zähne  der  Stirn-  und  Kegelrader  können  Sie  nur 
dann  weich  halten,  wenn  Sie  sie  nüt  einem  Mittel  ein- 
packen, das  der  Vergütung  entgegenwrkt,  das  also  in  der 
Lage  ist,  Kohlenstoff  aufzunehmen.  Dazu  dürfte  wohl  eine 
säuerstoffreiche  Eisetaverbindung  ausreichen.  Vielleicht 
wenden  Sie  sich  an  die  Siemens-  und  Halske-Werke, 
Abteilung  für  Cyanainid-Herstellung.  Diese  dürfte 
Ihnen  wohl  mit  zweckentsprechenden  Ratschlägen  an  die 
Hand  gehen.  Ein  weiteres  Mittel,  wenn  Sie  die  Zähne  in 
die  Räder  erst  nach  dem  Härten  der  Kupplungszähne  und 
der  Löcher  hineinschneiden,  ist,  daß  Sie  die  voll  gebliebe- 
nen  Rundteile  sehr  gut  verpacken,  und  wenn  das  nicht 
hilft,  eine  Zugabe  von  etwa  i  mm  ringsherum  darauf 
lassen.  Der  Zugabemillimeter  wird  um  etwa  0,2  bis  0.4  mm 
im  schlimmsten  Falle  hart  werden  und  läßt  sich  dann 
durch  Schleifen  oder  Drehen  entferne,n.  Unter  dem  abge- 
drehten Material  finden  Sie  zuverlässig  weiches. 

Sollten  Sie  auch  damit  nicht  zurechtkommen,  weil  die 
Konstruktion  der  mit  Kupplungen  verbundenen  Zahn- 
räder vielleicht  ein  zuverlässiges  Einpacken  nicht  zuläßt, 
sodaß  trotzdem  die  Härte  zu  tief  reicnen  oder  die  ent- 
sprechende Materialzugabe  unverhälinismäßig  hoch  und 
infolgedessen  unwirtschaftlich  würde,  so  bleibt  nur  noch 
übrig  folgendes  zu  versuchen:  Sie  legen  um  den  Teil,  der 
weich  bleiben  soll,  einen  Ring  aus  weiche.stem  Schmiede- 
eisen oder  auch  Kupier,  der  die  Oberfläche  möglichst  voll- 
kommen berührt.  Es  wäre  denkbar,  einen  solchen  Ring 
aus  2  Teilen  zu  machen  und  zusammenzuschrauben,  damit 
Sie  ihn  öfter  verwenden  können.  Wenn  Sie  über  Kupier 
verfügen,  kann  statt  des  Eisenringes  auch  ein  Kupferband 
benutzt  werden.  Den  Schutz  des  metallenen  Ringes  könnten 
Sie  wiederum  durch  Lehm  ermöglichen,  da  Sie  ja  die 
Außenseite  des  Metallrandes  zackig  machen  können, 
sodaß  der  Lehm  nicht  abfällt. 

Als  Material  für  die  Räder  selbst  kommt  sogenannter 
Siemens-Martin-Einsatzstahl  in  Frage  mit  einem  Kohlen - 
stoffgehalt  von  0,15  bis  höchstens  0,2  vH.  S. 

Frage  39. 

Ich  habe  in  meinem  Betriebe  etwa  100  000  Stück  aus 
0,75  ram-Eisenblcch  gezogene  Kästen,  100  mm  lang,  50  mm 
breit  und  50  mm  hoch,  in  Auftrag  bekommen  \ind  möchte 
wissen,  wie  ich  den  oberen  Rand  genau  gerade  be- 
kommen kann,  damit  der  dazu  gehörende  Deckel  gut  ab- 


Fie  1.  Biedikasten, 
nicht  ganz  durchgezogen. 


schließt.  Gibt  es  zu  diesem  Zweck  eine  Vorrichtung  oder 
ISIaschine.  die  diese  Arbeit  in  zufriedenstellender  Weise  aus- 
führt ?  Wie  ist  die  Arbeitsweise  und  die  Leistung  dieser  Ma- 
schine, und  bei  welcher  Firma  kann  man  diese  Maschine 
kaufen  ? 

Antwort  i. 

Bei  gezogenen  viereckigen  Blechkästen  kann  am  besten 
in  dem  Falle  ein  glatter  oberer  Rand  erreicht  werden,  wenn 
das  Arbeitstück  beim  letzten  Zug  nicht  ganz  durchgezogen 
würd.  Es  muß  ein  Rand  stehen  bleiben,  wie  auf  neben- 
stehender Skizze  (Fig.  i)  darge- 
stellt. Dieser  Rand  kann  mittels 
Schnittwerkzeuges  auf  einer  Ex- 
zenterpresse mit  hohem  Hub  oder 
auch  auf  einer  Ziehpresse  be- 
schrütten  werden,  wie  durch  die 
senkrechten  Striche  angegeben. 
Nachdem  dies  geschehen  ist,  wird 
das  Arbeitstück  nocnmals  in  das 
Ziehwerkzeug  für  den  letzten  Zug 
gelegt  und  glatt  durch  die  Matrize  gezogen,  wobei  der 
beschnittene,  seitliche  Rand  aufgestellt  ^vird. 

Früher  wurden  gezogene  viereckige  und  unregelmäßig 
geformte  Gefäße  nach  dem  Ziehen  am  oberen  Rande  abge- 
sägt, jedoch  war  dieses  Beschneidverfahren  ziemlich  zeit- 
raubend und  teuer.  Die  oben  angeführte  Beschneidart,  die 
durch  die  Firma  L.  Schuler,  Göppingen  (Württ.).  ange- 
geben wird,  ist 
entschieden  vor- 
teilhafter und 
einfacher.  S. 

Antwojt  2. 
Die  Abbildung 
zeigt     eine  Be- 
schneidmaschine 
für  unrunde  Do- 
sen    der  Firma 

Erdmann 
Kircheis,  Aue 
(Erzgeb.),  Sach- 
sen, die  zum  Be- 
schneiden gezoge 
ner  Dosenteile 
von  vierkantigem 
Querschnitt,  je- 
doch mit  abge- 
rundeten Ecken 
dient.  Die  Ma- 
schine ist  einge- 
richtet für  Dosen- 

diagonaldurch- 
messer  Ipis  zu  100 
oder  auch  i2omm. 
Ihre  Anwendung 
setzt  voraus,  daß 
die  Blechkasten 
mit  einer  ent- 
sprechenden 
Eckenabrundung 

gezogen  sind.  S. 


Fiir.  a.    Beschneidemaschine  für  uuriiiulo  l'> 


Nur  Anfragen,  denen  Al)onncnicntS(|uittung  und  Küclqiorto  beilietjn 
linden  HeiinUvortung.  Anfragen  mich  liezugsiiuellcn  worden  sehnftli 
erledigt;  den  MehUmgcn  auf  soklie  Anfragen  ist  daher  Torto  /m 
Weiterbeförderung  heizufiigcn;  alle  Anfragen  von  allgeinemein  Interesse 
werden  im  .Sprechsaal  beantwortet,    lune  Verplliehtung  hinsieht  ich 
des  Zeilpunktes  der  lieantwurtung  kann  nichl  eingegangen  werden. 


Für  dl*  SchriftUltung  veran.wor.lieh:  Profcor  !Br.=3nfl.  G.  Schlc.ing.r-Charlotl.i.burg.  -  Verlag  vou  Jullu.  Springer  in  Berlin. 
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DIE  WAHL  DER  PASSUNGEN  IM  WERKZEUGMASCHINENBAU. 

Von  C.  Munthe,  Diisseldorj . 


Über  die  alleinige  Einführung  der  Einheitsbohrung 
ier  der  Einheitswelle  wird  man  kaum  zu  einer  Einigung 
jmmen,  dazu  sind  die  Vorbedingungen  für  die  vorteil- 
ifte  Verwendung  des  einen  oder  anderen  Systemes  zu 
verschieden,  nicht  nur  bei  den  verschiedenen  Werken  unter- 
einander, sondern  auch  innerhalb  des  einzelnen  Werkes. 

Bei  Benutzung  der  Federkeile  muß  die  Welle  abgesetzt 
werden,  um  ein  Durchschieben  des  Keiles  durch  eine  laufende 


Die  herangezogenen  Konstruktionen  in  dem  Aufsatz  des 
Herrn  Schreibmayr  in  WT  1919,  S.  117  zeigen  einen 
schwierigen  Einbau,  weil  die  festen  Bohrungen  über  lange 
Wellen  gepreßt  oder  geklopft  werden  müssen. 

Die  Welle  in  Fig.  i  hat  an  den  Laufstellen  Laufsitz 
(—  0,06  bis  —  0,03),  an  den  Festsitzen  Schiebesitz  {—  0,01 
bis  +  0,01).  Die  Bohrungen  sind  K.  (Kaliber)  o  bis  +  0,03 
und  E.  (Engkaliber)  —  0,03  bis  o. 


Flg.  3. 


r 


Flg.  1.  Spindellagerung  der  Hartness  Revolver-Drehbank 
K  u.  E-Bohrung. 

Bohrung  zu  ermöglichen.  Bei  einer  abgesetzten  Welle  sind 
daher  die  Vorteile  der  Einheitswelle  gleich  Null.  Muß  die 
Welle  auf  verschiedene  Durchmesser  gedreht  werden,  ist  es 
auch  gleich,  auf  welche  Passung  des  einzelnen  Durchmessers 
sie  geschliffen  wird. 

Die  Einheitsbohrung  ist  deshalb  für  viele  Werke  die 
gegebene  Grundlage. 

Man  möchte  aber  dabei  nicht  außer  acht  lassen,  daß 
die  Keilverbindungen,  die  viele  Konstrukteure  als  das 
einzig  in  Frage  Kommende  betrachten,  nicht  ohne  Nach- 
teile sind,  und  daß  eine  glatte  Welle  sowohl  in  der  Herstellung 


Flg.  S.    Hartness  Revolverdrehbank 
(Querbewegung  des  Spindelstocks) 
K  u.  E-Bohrung. 

als  auch  beim  Einbau  vorteilhafter  ist.  Eine  große  Anzahl 
der  bekanntesten  amerikanischen  und  deutschen  Werke 
hat  in  mehreren  Fällen  die  Keilverbindung  verlassen  und 
andere  Verbindungen  benutzt,  die  ihnen  mehr  Vorteile  bieten. 
Eine  solche  Verbindung  ist  in  Fig.  i  dargestellt. 

Um  das  Einheitsbohrungssystem  ihren  Kon- 
struktionen anzupassen,  haben  die  betreffenden  Werke  neben 
dem  Normalkaliber  (K.)  das  Engkaliber  (E.)  aufgenommen. 
Die  Aufnahme  dieses  Kalibers  bringt  viele  Vorteile.  Das 
Absetzen  der  Welle  läßt  sich  in  vielen  Fällen  vermeiden 
und  einfachere  Konstruktionen,  wie  aus  den  Figuren  er- 
sichtlich, erzielen.  Ebenso  ist  der  Einbau  leichter  als  bei 
dem  Einheitswellensystem,  bei  dem  eine  enge  Bohrung 
oft  über  die  halbe  Welle  gepreßt  werden  muß. 

WT.  1920. 


Fig,  3.  Spindelstock  einer  Drehbank  (aus  der  Broschüre  von  Ludw.  Loewe 
„Moderne  Meßwerkzeuge  im  Maschinenbau") 

Einheitsbohrumg. 
Fig.  4.   Dieselbe  Spindel  mit  K  u.  E-Bohrung. 

Durch  die  Benutzung  dieser  Werte  ist  es  möglich, 
das  Rad  leicht  über  die  laufende  Welle  zu  bringen  und  auch 
die  Welle  mit  einem  Holzklotz  durch  die  Kaliberbohrung 
zu  schieben.  Das  Plusmaß  des  Festsitzes  ist  dabei  zur  Hälfte 
auf  die  Bohrung  und  zur  Hälfte  auf  die  Welle  verteilt,  um 
einen  leichten  Einbau  zu  erzielen. 

Eine  große  Anzahl  Verbindungen  läßt  sich  durch  Paß- 
stifte oder  Kegelstifte  ausführen.  Hierher  gehören  Kupp- 
lungsbolzen, Handradwellen  u.  dergl.,  wie  in  Fig.  2  —  6 
dargestellt. 

Die  Verwendung  von  gezogenem  Material  ist  in  diesem 
Falle  sehr  zweckmäßig,  da  dieses  sowohl  die  Herstellung 
wie  auch  den  Einbau  vereinfacht.  Bei  den  bekanntesten 
amerikanischen  Werken,  wie  Bickford,  Jones  &  Lamson 
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USW.,  ist  die  Ausführung  seit  Jahren  gebräuchlich.  ~  Die 
Le  Blond-Drehbank  hat  sogar  eine  Zugspindel  aus  ge- 
zogenem Material. 

Das  Ge^^icht  eines  300  mm  langen  Kupplungsbolzens 
von  22  mm  0  ist  rd.  i  kg.  Das  beste  gezogene  Material 
kostet  rd.  das  Doppelte  als  das  gewalzte.  Bei  Zugrundelegung 
der  Friedenspreise  wäre  der  Mehrpreis  des  Bolzens  16  Pf., 
wogegen  das  Zentrieren,  Schruppen  und  Schleifen  us^^^ 
des  Bolzens  bei  normalen  Werkstattunkosten  über  i  M 
(Friedenspreis)  kosten  würde. 

Die  Verwendung  des  gezogenen  Materials  bedeutet 
also  eine  sehr  große  Ersparnis. 


Tig.  5. 


und  stellen  diesen  nun  die  untenstehenden  Mittelwerte 
beim  Zweibohrungssj^stem  gegenüber: 

dazu 

die  K  Bohrung       o  bis  0,03 ; 

Mittelwert  =  +  0,015 
und  die  E  Bohrung  —  0,03  bis  o; 

Mittelwert  =  —  0,015 


L  =  —  0,045 
EL  =  —  0,02 
S  =  o 


so  ergibt  sich: 


Welle 


EL 


Bohrung 


—  0,06 

-  0,03 


=  L 
=  G 


Fig.  8. 


_  0,035  =  EL  —  0,015  =  G 
-  0,005  =  H  ,  +  0,015  =  F 
Die  Werte  sind  bis  auf 
—  0,03  anstatt  —  0,025  die- 
selben. Man  hat  also  die- 
selben Passungen.  Vergl. 
nebenstehende  Tabelle. 

Bei  der  Einheitsbohrung 
sind  fünf  Wellensitze  und  eine 


FiK.  10. 


Fig.  11. 


■Fii.  6. 


Fig.  5.   Spindelstock  einer  Drehbank 
(aus  der  Broschüre  vod  Ludw.  Loewe:  ..Räderkasten  oder  Stufen-Scheibe  ) 
Zwischenradwelle  mit  Einheitsbohrung. 

Fig.  6.   Dieselbe  Welle  mit  K  u.  E-Bohrung. 

Diese  Konstruktion  läßt  sich  aber  bei  gediegener  Aus- 
führung nur  mit  Hilfe  der  E. -Bohrung  ausführen.  Das  ge- 
zogene Material  hat  itt  diesem  Falle  ein  Minusmaß  von 
—  0,04  bis  o. 

Mehrkosten  der  E. -Bohrung. 
Diese  sind  sehr  gering.   Um  eine  Kaliberbohrung  her- 
zustellen,  sind  vier  Werkzeuge  nötig,   Bohrstange,  Drei- 
schneider, Vor-  und  Fertigreibahle.    Die  ersten  drei  Werk- 

zeuge  bleiben  lur 
Normal- und  Eng- 
kaliber dieselben, 
nur  die  nachstell- 
bare Fertigreib- 
ahle muß  cinge- 
'^f-ßo/rn/n^  stellt  werden.  Da 
aber    diese  Ein- 
stellung auch  bei 
der  Normalboh- 
rung für  die  ver- 
schiedenen Sorten 
Material  nötig  ist, 
die  K.-  oder  E. -Bohrung 


Fig.  9. 

Fig.  8.   Ausrück-Bolzen  einer 
Bohrmaschine. 
(Hülle:  „Die  Werkzeug- Maschine") 
mit  Einheitsbohrung. 
Flg.  9.  Derselbe  Bolzen  mit 
K  u.  E-Bohrung. 


/('-ßofinng  ] 
£-ßohn/n^  I— 


Flg.  10.  Schalt-Steuerung  einei 
Hobelmaschine 
(Hülle:  „Die  Werkzeug-Maschine 
mit  Einheits-Bohrung. 
Fig.  11.   Dei-selbe  Bolzen  mit 
K  u.  E-Hohrung. 


Kaliberbohrung,  bei  Mitbenutzung  der  E.-Bohrung  nur  di . , 
Wellensitze  und  zwei  Kaliberbohrungen  nötig.  Im  letzteren 
Falle  sind  weniger  Meßwerkzeuge  nötig,  und  man  hat  den 
großen  Vorteil  der  nicht  abgesetzten  Welle. 

Für  den  Transmissionsbau  werden  gewiß  für  du- 
Welle  zwei  Passungen  L  und  S  hinreichend  sein,  mul  mau 
hat  auch  hier  weniger  Werkzeuge  nötig  als  bei  der  Einheits- 
welle. 

Fig.  la. 


-T^           n^z  Maf  IL  LI 

t\<   

E-ßo/iri/ng 


K-ßo/irun^ 
Fig.  7. 

Hartness  Kevolverdrehbank 
Welle  aus  dem  Vorschuhkasten 
K  u.  E-Bohrung. 


spielt  es  keine  Rolle,  ob  sie  für 
eingestellt  wird. 

Ein  besonderer  Kaliberbolzen  kann  entbehrt  werden, 
wenn  man  vorschreibt,  daß  die  Minusseite  des  Normal- 
kalibers bei  der  E.-Bohrung  nur  fassen  darf. 

Nimmt  man  beim  Einhcitsbohrungssystem  die 
Passungen  einer  Welle  von  50-80  0  mit  folgenden  Mittel- 


0,06 

0,035 

0,025 

0,015 

0,005 

0,015 
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Flg.  13. 

Flu.  18.    Gridlcy- Automat,  Stcucrwelle, 
Einhcilsbohrung. 
Flg.  13.    Dieselbe  Welle,  K  u.  E-Hohrung. 
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Sitze 


Einheifs-Bohrg.  m/t  Zusafz-ßo/ir: 


3  ßachen/ehren  L,  EL  u.  S 
2  KaJiber  Dorne  Ku.£ 
Zus.  5  Lehren,  6 Sitze 


Einheits-BohrQ. 


6  Hachen  lehren 
1  Kaliber  Dorn 
Zus.  7 Lehren j  6 Sitze 


Fig.  14.    Passungen  50— 8o  0". 


Bei  den 
jetzigen  hohen 
Löhnen  ist 
jede  Verein- 
fachung zu  be- 
rücksichtigen 
und,  der  Weg 
führt  heute 
noch  mehr  als 
früher 

aus  der  Drehe- 
rei   in  die 
Schleiferei, 
aus  der  Schlei- 
ferei  in  die 

Revolver- 
dreherei, 
aus  der  Revol- 
verdreherei 
in  die  Auto- 
matenabtei- 
lung, 
aus  der  Auto- 
matenabtei- 
lung in  das 
Lager  für  ge- 
zogenes Ma- 
terial. 
Bei  keinem 
anderen  Pas- 
sungssystem 
ist  dieser  Weg 
so  leicht,  als 
wenn  man  bei 
der  Einheits 
bohrung  das 
E.- Kaliber  zu 
Hilfe  nimmt. 


Schlu  ßf  olgeru  ng. 

Die  Einheitsbohrung  ist  für  den  Werkzeugmaschinenbau 
konstruktiv  einfacher  und  vorteilhafter. 

Die  Einheitswelle  ist  in  der  Herstellung  sparsamer. 

Durch  die  kleine  Anpassung  der  Einheitsbohrung  an 
die  Einheitswellc,  durch  Einführung  der  Engkaliber- 
bohrung läßt  sich  im  Werkzeugmaschinenbau  und  ähnlichen 
Fabriken  viel  Geld  sparen  und  werden  einfachere  Kon- 
struktionen erzielt.  Ebenso  werden  die  Transmissions- 
fabriken mit  diesem  Zweibohrungssystem  auskommen. 

Das  System  stellt  nichts  Neues  dar,  sondern  wird  in 
vielen  amerikanischen  und  einheimischen  Werken  ver- 
wendet. 

Die  Aufnahme  des  Engkalibers,  wofür,  wie  oben  er- 
wähnt, kein  besonderes  Meßwerkzeug  nötig  ist,  in  das  System 
der  Einheitsbohrung  würde  die  Vorteile,  die  die  Einheits- 
welle für  viele  Werke  besitzt,  mehr  als  aufwiegen  und  Kon- 
struktion und  Herstellung  in  hohem  Grade  vereinfachen. 

Außerdem  steht  es  auch  jedem  frei,  ob  er  das  Kaliber  be- 
nutzen will,  ebenso  wie  es  jedem  überlassen  ist,  sämtliche 
Wellenpassungen  zu  benutzen  oder  sich  auf  einige  davon 
zu  beschränken. 

Dazu  kommt  noch,  daß  die  fortschrittlichsten  Werke 
sowieso  das  Kaliber  weiter  benutzen  werden  und  müssen, 
um  in  ihrer  Spezialisierung  nicht  aufgehalten  zu  werden. 

Da  es  bei  der  Normalisierung  doch  nicht  darauf  an- 
kommt, auf  Prinzipien  herumzureiten,  sondern  etwas  Prak- 
tisches zu  schaffen,  wodurch  der  Industrie  kein  Zwang 
auferlegt,  sondern  vorwärts  geholfen  wird,  möchte  man 
doch  ohne  Vorurteil  überlegen,  ob  ein  Passungssystem  auf 
dieser  Grundlage  nicht  zu  erzielen  wäre. 

Man  möge  doch  nicht  vergessen,  wie  der  Kongreß  in 
Zürich  1898  durch  die  Festlegung  des  theoretisch  schönen, 
aber  ganz  unpraktischen  S.  I.-Gewindes  der  deutschen 
Werkzeugmaschinenindustrie  Fesseln  auferlegt  hat,  die  die 
Amerikaner  nicht  gekannt  haben. 


WERKZEUG  ZUM  VERSENKEN  UND  ABGRATEN  VON  LÖCHERN  IN  HOHLKÖRPERN. 

Von  Friedrich  Schleif,  Feuerbach- Stuttgart. 


Das  in  Fig.  i  u.  2  dargestellte  Werkzeug  eignet  sich 
zum  Versenken  gegenüberliegender  Bohrlöcher  in  Hohl- 
körpern, besonders  Rollenbolzenbüchsen.      Es  ist  einfach 

in   der   Herstellung  und 


nicht  empfindlich  gegen 
Bohrspäne 

Die  Vorrichtung  be- 


Fig.  1  u.  2.  Versenk-  und  Abgratwerkzeug 
für  Hohlkörper. 


SchniftA-B 


steht  aus  einer  Fußplatte  nebst  einem  runden  Auflagestück, 
der  Bohrung  des  Hohlkörpers  c  und  den  zu  bohrenden 
Löchern  entsprechend,  und  einem  Zwischenstück. 


Etwa  in  der  Mitte  des  Auflagekörpers  befindet  sich  die 
Versenkvorrichtung,  und  zwar  damit  der  Hohlkörper  in 
seiner  ganzen  Länge  eine  gute  Auflage  hat.  Die  Versenk- 
vorrichtung besteht  aus  einer  Mitnehmerbüchse  e  und  einem 
Mitnehmerstift  f,  der  zum  Festhalten  des  Versenkers  g 
dient. 

Mitnehmerbüchse  e  und  Versenker  g  drehen  sich  in  der 
Führungsbüchse  h,  die  durch  Führungsstift  i 
gegen  Verdrehen  gesichert  und  federnd  auf 
der  Druckfeder  k  gelagert  ist. 

Die  Mitnehmerbüchse  e  wird  aus  Stahl 
hergestellt  und  gehärtet,  die  Führungsbüchse 
aus  Gußeisen  oder  Metall. 

Der  Versenker  wird  durch  die  Bohr- 
spindel a  mit  dem  Mitnehmerstift  b  betätigt 
und  durch  das  dem  zu  versenkenden  gegen- 
überliegende Loch  geführt.  Der  Mitnehmer- 
stift b  greift  mit  seinem  Vierkant  in  die 
Büchse  e  und  nimmt  diese  mit. 

Durch     die    selbstzentrierende  Auflage 
wird    eine   gleichmäßige    und    genaue  Ver- 
senkung bzw.  Abgratung  erreicht. 
Mit  dieser  Vorrichtung  können  in  i  Min.  7  —  10  Löcher 
von  4  mm  Bohrung  versenkt  und  bis  15  Löcher  abgegratet 
werden. 
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ÜBER  KONSTRUKTION  VON  GEWINDEBOHRERN. 

Zuschrift  von  Hans  Sciuithauer,  Berlin. 


Fi?.  1 

Unzweckmäßige 


Fig.  2. 

Zweckmäßige 


Querschnittform 
mit  4  Nuten.  mit  3  Nuten. 


In  WT.  20  vom  15.  Okt.  1919  betonte  Herr  Guido 
Di  er  au  er,  daß  der  Gewindebohrer  am  zweckmäßigsten 
mit  3  Nuten  versehen  sein  soll.  Die  Praxis  beweist-  ja 
auch,  daß  bei  50  mm  Bohrerdurchmesser  noch  3  Nuten 
recht  gute  Ergebnisse  in  Bezug  auf  leichtes  und  sauberes 
Schneiden  aufweisen.  Sind  bei  Gewindebohrern  von  4  mm 
bis  40  mm  0  4  Nuten  vorgesehen,  dann  muß  die  Nut,  um 
das  Ansammeln  der  Späne  möglich  zu  machen,  verhältnis- 
mäßig tief  sein,  und  es  entsteht  ein  Querschnitt  nach 
Fig    I . 

Hierbei  steht  jedoch  dem  Span  nur  der  verhältnismäßig 
kleine  Raum  f  zur  Verfügung.  Die  runde  Form  der  Nut 
zwingt  den  Span,  eine  Rollbewegung  auszuführen,  so  daß 

das  Gewinde  leicht 
rissig  werden  kann; 
von  dem  bekani.ten 
Nachteil  der  geraden 
Zähnezahl  wall  ich 
nichts  anführen,  um 
nicht  unnötig  Raum 
zu  beanspruchen. 

Bei  den  3  Nuten 
(Fig.  2)  ist  f  größer, 
die  Rollbewegung  des 
Spanes  fällt  fort,  der 
Querschnitt  des  vollen 
Materials  des  Bohrers  bei  gleichem  Durchmesser  ist  größer, 
und  die  Zahnbreite  b  kann  breiter  als  bei  Fig.  i  sein, 
jedoch  ist  die  Summe  aller  b  ..kleiner"  als  bei  Fig.  i.  Das 
ist  zweifellos  sehr  wichtig,  weil  die  Reibung  bei  zu  brei- 
tem b  so  groß  wird,  daß  saubere  Zahnflanken  dann  nicht 
entstehen  können. 

Wenn  man  in  den  Preislisten  mancher  Werkzeugfabri- 
ken  die  Bemerkung  findet  unsere  Nuten  sind  halbrund  und 
gestatten  ein  Rückwärtsdrehen"  -  soll  heißen :  Vor- und  Rück- 
wärtsschneiden so  besagt  das,  daß  ein  polcher  Bohrer, 
ein  freies  Schneiden  (Maschinenschneiden)  nur  im  beschränk- 
ten Maße  zuläßt. 

t)ber  den  Anschnitt  des  Bohrers  ist  bisher  wenig  ge- 
schrieben worden,  er  ist  aber  wichtiger  als  die  Form  des 
Querschnittes.  Die  Länge  des  Anschnittes  wird  ja  meist 
nach  Gefühl  ausgeführt,  und  es  ist  daher  kein  Wunder,  wenn 
bei  Bohrern  mit  größerer  Steigung  der  Anschnitt  zu  kurz 
ausfällt.  Beim  Schneiden  eines  Gewindebohrers  muß  man 
beim  Fertigschneiden  nur  mit  einigen  Hundertstel  Milli- 
metern Vorschub  rechnen;  beim  Anschnitt  eines  Gewinde- 
bohrers rechnet  man  in  den  meisten  Fällen  überhaupt  nicht. 
Durch  Versuche  müssen  geeignete  Werte  für  den  Vorschub 
für  I  Umdrehung,  abgestuft  nach  Bohrerdurchmesser  und 
Gewindesteigung,  festgelegt  werden.  Dann  kann  man  unter 
Berücksichtigung  der  Nutenzahl  des  Bohrers  die  Anschnitt- 
länge bzw.  den  ganzen  Bohrer  schon  von  vornherein  als  den 
geegne  ton  bestimmen.  Mit  Bezug  auf  Fig.  3  ist: 
vi=  Vorschub.  Ij  ^  Mindestanschnittlängc, 

^  =  Anschnittlänge,  um  die  der  Bohrer  sich  in  ein  genau 

X  * 

gebohrtes  Kernloch  einschieben  lassen  muß, 
s  ^  Gewindesteigung,   t  =  Gewindetiefe.   I2  =  Gewinde- 
länge. 


lo  =  — +  *--s-f  xi-  D 
X  v 


Dann  ist: 

und  L  =  ^+-Vs  +  ('^i  +  '^-2VD- 


1^ 


 L  


Fig.  e. 


Flg.  3.  Mutterbohrer. 

Das  Feststellen  der  Werte  ist  Sache  jeder  einzelnen  Firma. 
Bei  Satzbohrern  oder  sogen.  Grundgewindebohrern,  die 
in  der  Regel  aus  3  Stück,  d.  h.  aus  Vor-,  Mittel-  und  Fertig- 
schneiderbohrer Nr.        _  Flg.  4  u.  5. 
I,  II  u.  III  beste- 
hen, kann  der  Vor- 
schub   für    I  Um- 
drehung etwa  dop- 
pelt so  groß  wie  bei 
Mutterbohrern  sein, 
weil  bei  Satzbohrern 
nur  die  Spitzen  der 
Gänge  und  ein  ver- 
hältnismäßig kleiner 
Teil     der  Flanken 
schneiden,  d.  h.  die 
Summe    aller  Rei- 
bungsflächen bedeu- 
tend   geringer  ist. 
Dabei    ist   zu  be- 
achten (Fig.  4-7). 
daß    als  Vorschub 
nur     jene  Durch- 
messerdifferenz in 
Frage    kommt,  die 
tatsächlich  Material 

ausschneidet.  Der  einfachen  Rechnung  wegen  kann  inuu 
die  doppelte  Gewindetiefe  in  die  Formel  eingesetzt  werde 
Die  Anschnittlängen  erhält  man,  wie  folgt: 


' — - 

4^ 

Flg.  7. 


Flg.  4  7. 

(irund-  , 
gewinde- 
bohrer: 
satz. 


Flg.  4  u.  B. 
Flg.  6. 
Flg.  7. 


Nr.    I.  Vorschneider. 
Nr.  IL  Mittelschneider. 
Nr.  III.  Fertigschneider 


für  Bohrer  Nr.     I:  W- 


11:  U 


III: 


Dl- 

d 

v 

D.,— 

Hl 

\' 

D- 

V 

Die  übliche  Abstufung,  wobei  Nr.  I  ^vi .  Gewindctiol. . 
Nr  11         Gewindelicfe  und  Nr.  III  =Vi2  .  Gewindetiefe  zum. 
Ausschneiden  des  Gewinndes  erhält,  ist  falsch  und  dahin 
verbessern,  daß  Nr.  I  und  Nr.  II  im  Außendurclimesser  gioü. 
werden  und  Nr.  III  den  eigentlichen  Zweck  als  bclilKh 
bohrer  erfüllt. 


PRESSMESSING. 
Von  Fritz  Altmann,  Berlin-Weißensee. 

in  den  letzten  15  Jahren  ist  die  Herstellung  von  Körpern  Die  Preßkörper  ''Zs  ""^^l 

aus  Gußmessing  durch  das  Me.ssingpreßverfahren  vielfach     vorgezogen   sowohl  aus  wirtschaftlichen 

verdrängt  worden,  und  zwar  ganz  besonders  da,  wo  es  sich  ^^^^^^^^^^^  Beziehung  ist  der  Preßkörper  biUigei 
um  keine  hohlen  Kernkorper  handelt. 
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als  der  Gußkörper,  da  er  vermöge  seiner  bedeutend  größeren 
Festigkeit  und  Bruchsicherheit  leichter  gehalten  werden 
kann.  Dadurch  wird  Material  gespart,  und  durch  die  Er- 
/ielung  sauberer  Flächen  werden  die  Bearbeitungskosten 
;eringer  als  bei  Guß. 

In  technischer  Hinsicht  unterscheidet  sich  der  Preß- 
körper von  den  Gußkörpern  durch  saubere  Außenflächen, 
wesentlich  größere  Bruchfestigkeit  und  Dichtigkeit  aus,  auch 
die  Werkzeuge  werden  bei  der  Bearbeitung  sehr  geschont, 
da  keine  sandigen  Stellen  vorhanden  sind. 

Das  Wichtigste  jedoch  ist,  daß  große  Mengen  leicht 
und  schnell  hergestellt  werden  können  und  mit  Ausschuß 
nicht  gerechnet  zu  werden  braucht. 

Der  Zweck  dieser  Zeilen  ist  es,  auf  Grund  von  Erfahrungen 
Hinweise  zu  geben,  wie  dieses  mit  einfachen  Mitteln  zu  er- 
reichen ist,  da  in  dieser  Hinsicht  vielfach  noch  Fehler  ge- 
macht werden. 

Bei  Bestellung  von  Preßkörpern  wird  meist  in  der 
Weise  verfahren,  daß  der  Metallpresserei  eine  Fertigzeichnung 
eingereicht  wird  mit  der  Angabe,  daß  bei  den  zu  bearbeiten- 
den Stellen  eine  entsprechende  Zugabe  von  etwa  i  mm 
vorgesehen  sein  soll.  Damit  glaubt  der  Besteller  seiner 
Pflicht  genügt  zu  haben;  dieses  trifft  indes  nicht  zu,  ganz 
besonders  nicht  bei  Teilen,  bei  denen  größere  zylindrische 
Flächen  vorgesehen  sind. 

Beim  Pressen  solcher  Teile  zeigt  sich  der  Übelstand, 
daß  sie  dem  Entfernen  aus  der  Stanze  widerstehen  und  erst 
durch  etwas  gewaltsame  Betätigung  des  Auswerfers  oder 
Abstreifers  entfernt  werden  können,  wodurch  ein  Verbiegen, 
Verzerren  oder  Verstauchen  des  betreffenden  Teües,  das 
noch  genügend  warm  und  dadurch  biegsam  ist,  eintreten 
muß.  Hier  kann  der  Besteller  leicht  dadurch  abhelfen,  daß 
er  das  Preßwerk  aufmerksam  macht,  welche  Flächen  konisch 

gehalten  werden  können  und 
wie  stark  die  Konizität  sein 
darf,  wie  es  z.  B.  in  Fig.  i 
gezeigt  wird;  die  punktierte 
Linie  ist  die  Zugabe  für  den 
Presser.  So  naheliegend  dies 
auch  ist,  so  oft  wird  es  ver- 
säumt. Auch  die  Stellen,  die  bearbeitet  werden  sollen, 
müssen  genau  bezeichnet  werden. 

Der  Presser  kann  nicht  immer  Rückfragen  stellen,  er 
hält  sich  an  die  ihm  gemachten  Angaben  und  quält  sich  ge- 
rade mit  den  Stellen  ab,  bei  denen  ein  bißchen  Überlegung 
hätte  leicht  abhelfen  können. 

Ein  weiterer  Fehler  wird  besonders  bei  Körpern  gemacht, 
bei  denen  eine  Aussparung  vorgesehen  ist;  diese  Aus- 
sparungen werden  nur  zum  Teil  vorgepreßt  und  dann  vom 
Preß  werk  nach  Vorschrift  ausgebohrt.  Hier  wird  meist 
dadurch  gesündigt,  daß  die  Bohrungen  zu  groß  bestellt 
werden,  d.  h.  daß  nicht  genug  vom  Material  zur  Nach- 
bearbeitung vorhanden  ist.  Wenn  das  Preßwerk  auch  noch 
so  genau  bohrt,  beim  Wiedereinspannen  zur  Nachbearbeitung 


1 


Fig.  1.  Preßstück. 


treten  immer  Unterschiede  auf,  und  darauf  ist  genügend 
Rücksicht  zu  nehmen.  Auch  hier  liegt  der  Fehler  beim 
Besteller. 

Abgesehen  davon,  daß  die  Presserei  nicht  wissen  kann, 
worauf  es  bei  diesem  oder  jenem  Teil  ankommt,  wird  bei 
der  Bestellung  im- 
mer nur  der  Preis 
berücksichtigt,  ohne 
daß  das  Stückge- 
wicht beachtet  wird ; 
das  ist  natürlich 
falsch.  Zweckmäßig 
ist  es,  die  Teile  et- 
was schwerer,  wenn 
auch  dadurch  ent- 
sprechend teurer  zu 
beziehen.  Bei  der 
Bearbeitung  ist  es 
kein  Unterschied, 
ob  I  mm  oder  ^ ,5  mm 
ausgedreht  werden, 
die  mehr  entfallen- 
den Späne  wiegen 

den  Mehrpreis  auf,  da  diese  bei  der  Berechnung  des  Preß- 
teiles auch  berücksichtigt  werden  können,  die  geringere 
Mehraufwendung  und  Mehrfracht  werden  durch  den  Aus- 
schluß jeglichen  Ausschusses  um  das  Vielfache  aufgewogen. 

Bei  Berücksichti- 
gung des  oben  Ange- 
führten und  bei  An- 
passung der  Teile  an 
das  Preßverfahren  las 
sen  sich  die  meisten 
Körper  pressen,  neuer- 
dings kommen  sogar 
die  bekannten  Wasser- 
armaturen  wie   z.  B. 

Wasserleitungshähne 
(Fig.  2)  und  Gasarma- 
turen, wie  z.  B.  Gas- 
haupthähne (Fig.  3),  auf 
den  Markt,  die  in  allen 
TeUen  aus  Preßmessing 
hergestellt  sind. 

Der  Körper  1  des  Gashahnes  (Fig.  3)  hat  die  Form 
zweier  an  üirem  größten  Durchmesser  D  zusammengesetzter 
Konen  K;  das  Hahnküken  2  besteht  aus  einer  hohlen  Kapsel, 
die  oben  verschraubt  und  verstiftet  ist.  Auch  die  Hahn- 
scheibe 3  wird  aus  Preßmessing  hergestellt,  während  die 
Mutter  4  zweckmäßig  von  der  Stange  gearbeitet  wird.  Der 
Körper  i  des  Wasserleitungshahnes  (Fig.  2)  wird  gerade 
gepreßt,  das  Mittelteil  erhält  zweckmäßige  Aussparungen. 
Nach  Ausbohren  des  Auslaufstutzens  a  wird  dieser  ent- 
sprechend gebogen. 


Flg.  3.  Gashaupthahn 


VERFAHREN  ZUM  FRÄSEN  DER  \ 

Von  Moritz 

Bei  diesem  Verfahren  kommt  eine  eigenartige  Fräs- 
scheibe zur  Anwendung,  die  nur  auf  einem  Teile  ihres  Um- 
fanges  mit  Schneidzähnen  versehen  ist  (Fig.  i).  Die  Zähne 
haben  einen  geometrisch  ähnlichen  Querschnitt,  der  aber 
von  dem  einen  Ende  a  gegen  das  andere  Ende  b  des  ver- 
zahnten Umfanges  immer  größer  wird.  Man  kann  Form- 
fräser verwenden,  bei  denen  die  Schneidzähne  das  Profil 
der  zu  erzeugenden  Lücke  erhalten  oder,  wenn  nach  dem 

*)  Wir  briDgen  nur  des  grossen  allgemeinen  Interesses  wegen 
ganz  ausnahmsweise  eine  noch  nicht  ausgeführte  Anregung. 

Die  Schriftleitung. 


ERZAHNUNG  DER  KEGELRÄDER*). 
Kroll,  Pilsen. 

Abwälzverfahren  gearbeitet  werden  soll,  Frässcheiben  mit 
Zähnen  von  trapezförmigem  Querschnitt.  Beim  Einschnei- 
den der  vorgearbeiteten  Zahnlücke  verschiebt  sich  das  Rad 
geradlinig  hin  und  her,  während  die  halbgezahnte  Fräs- 
scheibe um  ihre  Achse  schwingt. 

Herstellung     der    Verzahnung     mit  Formfräser. 

Die  Frässcheibe  s  und  das  Rad  r  bewegen  Sich  gleich- 
sinnig und  gelangen  gleichzeitig  von  einer  Endstellung  in 
die  andere.  Dabei  ist  die  Umfangsgeschwindigkeit  des 
Fräsers  stets  proportional  der  Vorschubgeschwindigkeit 
des  Rades  aber  ein  Mehrfaches  davon,  und  das  konstante 
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Verhältnis  der  beiden  Geschwindigkeiten  ist  gleich  dem 
Verhältnis  der  Bogenlänge  ab  zur  Breite  des  Rades  a^bj. 

Fig.  I  zeigt  die  gegenseitige  Lage  des  Fräsers  und  des 
Rades 'üi  der  Ausgangsstellung  Der  Fräser  greift  noch 
nicht  in  den  Radkörper  ein,  so  daß  das  Rad  in  dieser 
Stellung  geschaltet  werden  kann.  Beim  weiteren  Vor- 
schwingen beider  Teile  in  der  Richtung  des  Pfeiles  (Fig.  i), 
dringt  der  Fräser  in  den  Radkörper  ein.  Wenn  das  Rad  in 
die  SteUung  der  Fig.  2  gelangt  ist,  hat  der  erste  Zahn  a  des 
Fräsers  auf  der  Innenseite  des  Rades  den  Grund  der  vor- 
deren kleinsten  Zahnlücke  erreicht.     Mit  fortschreitender 


der  zweiten  Endstellung  des  Rades  ist  dann  das  äußere 
Ende  der  Lücke  gemäß  Fig.  8  über  die  senkrechte  Mittel- 
linie des  Fräsers  um  die  Strecke  e  vorgeschoben.  Dabei  hat 
der  Fräser  in  den  Radkörper  eine  Lücke  eingeschnitten,  die 
noch  nicht  die  volle  (gestrichelt  angedeutete)  Tiefe  besitzt. 
Vor  jedem  der  folgenden  Durchgänge  des  Fräsers  wird  das 


Tie.  1. 


Flg.  2. 


Tie.  3. 


Schwingung  kommen  die  folgenden  Zähne  zur  Wirkung 
und  in  der  zweiten  Endstellung  (Fig.  3)  hat  der  letzte  Zahn  b 
die  Zahnlücke  fertig  gestellt,  un^  Rad  und  Fräser  schwingen 
zurück  bis  zur  Ausgangsstellung  der  Fig.  i. 

Fig.  4  zeigt  eine  der  verschiedenen  möglichen  Anord- 
nungen, durch  die  die  vorbeschriebene  Bewegung  des  Rades 
und  des  Fräsers  erreicht  wird.  Von  der  umlaufenden 
Welle  g  aus  wird  die  Welle  h  durch  einen  Schleifkurbel- 
trieb in  Schwingung  versetzt.  Diese  überträgt  ihre  Bewegung 
einerseits  durch  das  Radsegment  i  und  das  Rad  k  auf  die 
Frässcheibe  s,  anderseits  durch  Wechselräder  auf  die  Zahn- 
stange m,  die  an  einem  nicht  gezeichneten  Support  des 
Rades  r  befestigt  ist. 

Mit  ein  und  derselben  Frässcheibe  lassen  sich  richtige 
Zahnlücken  einschneiden,  die  außen  einen  Querschnitt 
gleich  dem  des  Zahnes  b  haben,  und  innen  einen  Querschnitt 
gleich  dem  des  Zahnes  a,  welche  Breite,  Schräge  und  Zähne- 
zahl auch  sonst  das  zugehörige  Kegelrad  haben  mag.  Es 

sind  dann  nur  pas- 
sende Wechselräder 
zwischen  Segment  i 
und  Zahnstange  m 
einzufügen.  Man 
kann  also  beispiels- 
FiB.  B.  weise  mit  demselben 

Fräser  s  die  Räder  r, 

und  r^  (Fig.  5)  herstellen,  bei  denen  die  Ergänzungskegel 
die  gleiche  Scilenlänge  ü  besitzen 

Es  ist  aber  auch  noch  möglich,  mit  diesem  Schneid- 
zeuge Räder  richtig  zu  verzahnen,  deren  Lücke  außen  ein 
Profil  besitzt,  das  kleiner  als  das  des  Zahnes  b  ist,  und 
innen  ein  Profil  größer  als  das  des  Zahnes  a,  also  etwa  ein 
Had  (Fig.  6)  von  der  Breite  c,  das,  auf  d  verbreitert,  an 
beiden  Enden  je  einen  Lückenquerschnitt  gleich  dem 
Querschnitte  des  Zahnes  a  bzw.  b  aufweisen  würde. 

Da  die  Schneidzähne  des  Formfräsers  an  ihrem  ganzen 
Umfang  Span  nehmen,  so  darf  dieser  nur  sehr  dünn  sein, 
und  auch  die  vorgearbeitete  Zahnlücke  wird  erst  nach 
wiederholtem  Durchgang  des  Fräsers,  unter  gleichzeitigem 
Zuschalten,  fertig  zu  stellen  sein.  Die  Schaltung  kann  in 
folgender  Weise  ausgeführt  werden:  Das  Rad  steht,  wenn 
mit  dem  lünsclnieiden  begonnen  werden  soll,  in  seiner 
Ausgangsstellung  etwas  weiter  nach  rechts,  wie  in  Fig.  i 
angegeben  ist,  etwa  so,  daß  das  innere  Ende  der  Lücke  in 
der  senkrechten  MittelUnie  des  Fräsers  liegt    (\'ig.  7).  In 


Tie.  4 


Rad  etwas  näher  an  den  Fräser  herangebracht,  bis  es 
schließUch  vor  dem  letzten  Durchgang  die  Stellung  der 
Fig.  I  einnimmt. 

Herstellung   der   Verzahnung  nach   dem  Abwälz- 
verfahren. 

Es  empfiehlt  sich,  bei  diesem  Arbeitsverfahren  den 
Fräser  nicht  nur  um  seine  Achse  schwingen  zu  lassen,  sondern 
ihm  auch  die  hin-  und  hergehende  Bewegung  zu  erteilen, 
die  bei  dem  vorbeschriebenen  Verfahren  das  Rad  r  ausge- 
führt hat.    Fig.  9  zeigt  eine  dazu  dienende  Anordnung. 


Tlg.  7. 


Fl«.  8. 


Fiir.  u. 
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Der  Ständer  der  Vorrichtung  trägt  einen  um  Zapfen 
])  drehbaren  Support  q  für  das  zu  verzahnende  Rad  r.  Das 
Ivad  muß  auf  dem  Support  derart  gelagert  sein,  daß  die 
Spitze  des  Grundkegels  in  die  verlängerte  Achse  des  Zapfens 
j)  fällt  und  eine  auf  dieser  Achse  senkrecht  stehende  Ebene 
tangiert.  Beim  Einschneiden  der  Zahnlücke  verschiebt  sich 
die  Achse  der  Frässcheibe  s  parallel  zu  dieser  Ebene. 
(.Gleichzeitig  wird  der  Support  q  um  Zapfen  p  entsprechend 
geschwenkt  und  dem  Rade  r  eine  angemessene  Drehung 
erteilt.  Die  Supportdrehung  bewirkt  das  Rad  t,  das  in  ein 
am  unteren  Ende  des  Supports  q  befindliches  Zahnrad- 
segment eingreift.  Dabei  wälzt  sich  das  im  Support  ge- 
lagerte Kegelrad  v  auf  dem  festgehaltenen  Kegelrad  u  ab, 
wobei  die  Drehung  des  Rades  v  durch  einen  Parallelkurbel- 
trieb  und  das  Kegelräderpaar  vv  und  x  auf  das  Rad  r  über- 
tragen wird. 


Fräser  zahl. 

Ebenso  wie  man  beim  Verzahnen  von  Stirnrädern  mit 
einer  beschränkten  Zahl  von  Formstirnfräsern  bestimmter 
Teilung  für  alle  Zähnezahlen  das  Auslangen  findet,  zumeist 
mit  einem  Satz  von  8  Fräsern,  so  werden  bei  dem  vor- 
liegenden Verfahren  etwa  8  Formfrässcheiben  genügen,  um 
Kegelräder  von  einer  bestimmten  äußeren  Höchstteilung 
und  bestimmter  innerer  Mindestteilung,  aber  sonst  be- 
liebiger Zähnezahl,  Zahnbreite  und  Schräge  zu  ver- 
zahnen. 

Arbeitet  man  jedoch  nach  dem  vorbeschriebenen  Ab- 
wälzverfahren, so  genügt  ein  Fräser  für  den  gleichen  Zweck. 
Ein  weiterer  Vorteil  dieses  Verfahrens  liegt  noch  darin, 
daß  die  Schneidzähne  des  Werkzeuges  nicht  am  ganzen 
Umfange  gleichzeitig  schneiden,  der  Kraftbedarf  so  nach 
kleiner  ist  als  bei  Verwendung  von  Formfräsern. 


AUFSPANNVORRICHTUNG  FÜR  GEWINDESTÜCKE. 
Von  Karl  Zech,  Mannheim. 


In  Fig.  1—4  ist  eine  Vorrichtung  gezeigt,  die  sich 
bestens  bewährt  hat  und  allen  kleineren  Betrieben,  in  denen 
sich  eine  größere  umlaufende  Vorrichtung  nicht  lohnt,  zu 


Fig-  2. 


'Arbe/fsstück 


Mmck/ung 

VL  -  I  ~^>^der  Stirn/a/ri/en  Fig.  4. 
0"       180°     270"  0° 


Fl».  1-4. 
Aufspannvorrichtung. 


empfehlen  ist;  sie  ist  leicht  selbst  herzustellen,  universal  und 
verzinst  infolge  kürzester  Spannzeiten  den  Anschaffungs- 
preis reichlich. 

Die  Vorrichtung  wird  auf  eine  kleine  Handhebelfräs- 
maschine aufgespannt  und  ist  in  deren  Tisch  durch  Steine 
in  ihrer  Lage  gesichert.  In  dem  Gehäuse  a  sind  zwei  ge- 
härtete Kurven  Scheiben  b  und  c  verschraubt.  Durch  diese 
Kurven  wird  die  dreimal  geschlitzte,  nach  außen  federnde 
Patrone  e,  die  mit  auswechselbaren  Gewindebacken  f  für 
verschiedene  Gewinde  (von  den  kleinsten  bis  14  ")  versehen 
ist,  so  gesteuert,  daß  bei  einer  Bewegung  des  Handgriffes  g 
in  Pfeilrichtung  zuerst  das  Gewindestück  (im  gezeichneten 
Fall  eine  Versenkschraube)  durch  Kurve  b  im  Gewinde  ge- 
faßt und  durch  Gleiten  der  Kurve  h  auf  c  (Fig.  4)  nach  unten 
auf  den  Anschlag  im  Deckel  i  gezogen  wird.  Der  Deckel  i  ist 
gehärtet  und  dient  zugleich  zum  Einstellen  des  Werkzeuges. 
Beim  Öffnen  des  Handgriffes  g  wirft  der  Auswerfer  k  das 
Arbeitstück  selbsttätig  aus.  Durch  eine  Lederscheibe  I  ist 
die  Führung  des  Auswerfers  gegen  Verschmutzen  verwahrt. 
Die  Patrone  e  wird  ständig  beim  Öffnen  nach  oben  durch 
Feder  m  gehalten.  Der  Stempel  n  ist  durch  Sprengring  o 
gegen  Herausfallen  und  Verlieren  gesichert.  Durch  Aus- 
wechseln des  Deckels  i  und  der  Backen  f  ist  die  Vorrichtung 
für  alle  Arten  von  Arbeiten  wie  Schlitzen,  Flächenfräsen, 
in  Verbindung  mit  einer  Teilscheibe  für  Vier-  und  Sechskant- 
fräsen u.  dergl.  zu  gebrauchen,  wenn  eben  das  Arbeitstück 
im  Gewinde  gespannt  werden  muß. 


Flg.  3. 


NEUER  APPARAT  ZUR  HÄRTEBESTIMMUNG. 

Von  Hans  Seehase,  Berlin-Treptow. 


Die  Brinell-Kugeldruckprobe  ist  zu  einem  unentbehr- 
lichen Hilfsmittel  für  die  Feststellung  der  Härte  von 
Körpern  geworden.  Sie  ist  auch  deshalb  von  besonderer 
Wichtigkeit,  weil  sie  die  Prüfung  fertiger  Werkstücke  er- 
möglicht, ohne  ihren  Gebrauchswert  zu  verringern.  Die 
Messung  zerfällt  bekanntlich  in  eine  ,, Längenmessung" 
des  Kugeleindruckdurchmessers  und  in  eine  ,, Kraftmessung" 
der  auf  die  Kugel  ausgeübten  Belastung.  Zur  Längen- 
messung bedient  man  sich  der  Meßmikroskope;  die  Kraft- 
messung erfolgte  bisher  in  besonderen,  meist  ortsfesten, 
Materialprüfmaschinen,  die  nach  dem  Meßdosen-  oder 
Wagenprinzip  arbeiteten.  Die  Prüfstücke  mußten  zu  diesen 
Maschinen  gebracht  werden  und  Abmessungen  haben,  die 
die  Ausladung  dieser  Prüfmaschinen  nicht  überschritten. 
Der  hohe  Preis  dieser  Maschinen  und    die  Voraussetzung 


besonders  geschulter  Kräfte  für  ihre  Bedienung  hinderte 
die  weitere  Anwendung  der  Brinell-Probe  als  Kontroll- 
mittel für  die  Werkstatt. 

Die  als  Behelf  in  der  Werkstatt  bisher  angewandten 
Ersatzverfahren  für  die  Härtebestimmung  genügen  aber 
nicht  den  Anforderungen.  Daher  wurde  eine  für  den  Werk- 
stattgebrauch bestimmte  billige  Konstruktion  geschaffen, 
die  eine  rasche  und  ausreichend  genaue  Ermittlung  der 
Brinell-Härtezahlen  gestattet. 

Die  gehärtete  Prüfkugel  k  ist  mit  einem  aus  Blatt- 
und  Schraubenfedern  bestehenden  elastischen  System  ver- 
bunden (Fig.  i).  Sie  wird  in  das  Probestück  eingepreßt, 
indem  aui  die  Auflager  a  a  ein  Druck  ausgeübt  wird,  dessen 
Größe  durch  das  Maß  der  Zusammendrückung  des  Feder- 
systems   gemessen  wird;    eine  einfache  Hebelanordnung 
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zeigt  die  Zusammendrückung  vergrößert  an.  Der  Apparat 
besteht  also  nur  aus  Prüfkugel  und  Kraftmeßvorrichtung. 
Im  Gegensatz  zu  anderen  Maschinen  fehlt  hier  die  Ein- 
richtung zur  Erzeugung  der  Kxaft;  sie  soU  durch  beUebige, 
gerade  zur  Verfügung  stehende  Einrichtungen  ausgeübt 
werden,  die  je  nach  Art  der  Prüfung  und  Probe  gewählt 
werden  müssen.  In  einer  Werkstatt  stehen  hierfür  zur  Ver- 
fügung: Schraubstock,  Presse,  Kran,  Werkzeugmaschinen, 
Fußwinde,  Schraubzwingen,  Spannlaschen  mit  Bolzen 
und  Muttern  usw.    In  Fig.  2,  3  u.  4  sind  einige  solche  An- 


k 

I 


Fl«.  3.    Härteprüfung  einer  Krafiwagenvorderradachse. 


Wendungsbeispiele  dargestellt.  Infolge  seiner  einfachen 
und  kräftigen  Bauart  ist  der  neue  Apparat  gegen  Beschä- 
digungen gut  geschützt. 

Der  neue  Kugeldruckprüfapparat  kann  auch  an  Stelle 
der  teuren  Meßdosen  zur  Bestimmung  von  Druckkräften 
benutzt  werden,  zu  deren  Ermittlung  bisher  brauchbare 
billige  Dynamometer  fdiKm. 


Der  beschriebene  neue  Kugeldruckprüfapparat,  der 
aus  Prüfkugel  und  Kraftmeßeinrichtung  besteht,  kann,  da 
die  Krafterzeugung  durch  beliebige  Werkstattmittel,  wie 


Schraubstock  u.  dergl.,  erfolgt,  wesentlich  billiger  und  ein 
facher   gestaltet  werden  als  die  bisherigen  Laboratoriums 
maschinen.    Die  Billigkeit,  Handlichkeit  und  Wiilerstand 
fähigkeit  bei  ausreichender  Genauigkeit  ermöglichen  w 
Anschaffung    in    genügender    Anzahl    für  Wci 
Stätten  und  Kontrolhäume.    Er  wird  von  der  l'iin  . 
Louis  Sch<)pi)er,  Leipzig,  liei gestellt. 
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„EINHEITSWELLE"  ODER  „EINHEITSBOHRUNG  UND  EIN HEITS WELLE«. 

Von  Otio  Klein,  Hannover. 


Herr  Direktor  Dr.  W.  Kühn,  Frankfurt  a.  M.,  ver- 
öffentlicht in  der  WT.  Heft  ii  eine  Entgegnung  auf  meinen 
Vufsatz  in  den  Zeitschriften  „Der  Betrieb",  Heft  7,  vom 
[März  1920  und  WT.  Heft  5  vom  i.  März  1920,  in  der  er 
'l.uibt,  mir  Irrtümer  nachgewiesen  zu  haben  und  nochmals 
•stellt,  daß  beide  Systeme  „Einheitswelle  und  Einheits- 
olirung"  nebeneinander  geführt  werden  müßten.   Ich  be- 
lauere, sachliche  Irrtümer  in  meinen  Ausführungen  nicht 
merkennen  zu  können,  halte  diese  vielmehr  voll  aufrecht, 
rete  nach  wie  vor  für  die  „Einheitswelle"  als  alleingültige 
sorm  ein  und   vermag  solches  Eintreten  auch  nicht  als 
unverantwortUch"   und  unsere  „Normung  störend"  an- 
uerkennen.  In  einem  Punkte  aber  muß  ich  mir  eine  Kor- 
ektur  gefallen  lassen.  Kühn  hat  Recht:  Die  Fragestellung 
leißt  nicht  mehr:  „Einheitswelle"  oder  „Einheitsbohrung"  ?, 
16  heißt  jetzt:  „Einheitswelle"  oder  „Einheitsbohrung  und 
unheitswelle"  ?   Diese  Erkenntnis  ist  von  großer  Wichtig- 
keit, wie  wir  unten  sehen. 

Auf  Einzelheiten  nochmals  einzugehen,  möchte  ich 
air  versagen,  um  nicht  unsere  Leser  zu  ermüden.  Wer 
ich  für  die  Einzelheiten  interessiert,  mag  die  beiderseitigen 
vusführungen  selbst  gegenüberstellen  und  sich  sein  Urteil 
)ilden.  Interessant  ist  nur,  daß  ein  so  erfahrener  Werk- 
tattmann  wie  Dr.  Kühn  die  Bedürfnisse  des  Transmissions- 
>aues  unrichtig  beurteilt.  Meine  von  ihm  beanstandeten 
Fassungen  ,  (weiter  Laufsitz  für  Lager  und  Losscheiben, 
Ueitsitz  für  ungeteilte  Riemenscheiben  und  Stellringe) 
ntsprechen  den  tatsächUchen  Ausführungen  der  Firma 
Eisenwerk  Wülfel  seit  20  Jahren  und  die  Zweckmäßigkeit 
es  Laufsitzes  mit  sehr  großem  Spiel  für  Transmissions- 
iger  wurde  im  Transmissions-Normen-Ausschuß  von  allen 
Irinnen,  gerade  auch  bei  Los- Ring-Schmierung,  anerkannt. 
i:s  zeigt  dies,  wie  richtig  der  Unterausschuß  Klein, Knecht. 
Cühn,  Schlesinger  handelte,  als  er  sich  weigerte,  die  Frage: 
Einheitswelle  oderEinheitsbohrung"  ?  von  seinem  immerhin 
leschränkten  Erfahrungskreis  aus  für  die  ganze  Industrie 
11  entscheiden. 

Wichtig  für  den  Normenausschuß  sind  unsere  Einzel- 
eiten  sowieso  nicht,  zumal  wir  oft  gar  nicht  so  weit  aus- 
inander  sind.  Wichtig  ist  aber  der  Unterschied  in  unserer 
•  iesamtauffassung,  der  mir  allerdings  grundsätzlicher  Natur 
u  sein  scheint.  Dieser  Unterschied  scheint  mir  darin  zu 
estehen,  dass  Kühn  sich  für  alle  Einzelfälle  die  tech- 
isch beste  Lösung  sichert  und  dafür  die  Duplizität 
er  Normen  in  Kauf  nimmt,  während  mir  die  Einheit 
er  Norm  das  wichtigere  ist  und  Ich  dafür  gewisse 
längel  des  Einheitsystems  in  Kauf  nehme. 

Kühn  geht  aus  von  seiner  Erkenntnis,  daß  im  Bau 
on  Präzisionsmaschinen  oft  das  Einheitsbohrungssystem 
as  zweckmäßigere  ist,  und  wählt  dies  deshalb  als  Haupt- 
ystem.  Daneben  aber  benutzt  er  das  in  manchen  Fällen 
uch  dort  zweckmäßigere  Einheitswellensystem  und  ver- 
ettet  es  mit  dem  ersteren  an  der  ihm  zweckmäßig  er- 
.heinenden  Stelle:  der  Lauf  welle.  Dem  gröberen  Maschinen- 
au  überläßt  er  das  dort  unbestritten  nötige  Einheitswellen- 
i'stem. 

Ich  dagegen  gehe  aus  von  der  Erkenntnis,  daß  der 
robere  Maschinenbau  die  Einheitswelle  haben  muß,  daß 
uch  (wie  Kühn  zugibt)  die  meisten  Aufgaben  des  Präzisions- 
aues  nach  Einheitswelle  einwandfrei  gelöst  werden  können 
nd  wähle  nun  dies  fast  immer  durchführbare  System  als 
■  ilein  gültige  Norm.  Aufgaben  des  Präzisionsbaues,  die  sich 
ach  Einheitswelle  nicht  lösen  lassen,  erscheinen  mir  als 
usnahmen,  wie  sie  bei  jeder  Norm  vorkommen,  und  nicht 


als  so  wichtig,  daß  deshalb  der  Gedanke  einer  einheitlichen 
Norm  durchbrochen  werden  sollte. 

Entsprechend  dieser  grundsätzlich  verschiedenen  Auf- 
fassung unserer  Aufgabe  sucht  Kühn  in  seinen  Aufsätzen 
nachzuweisen;  wie  gut  er  die  schwierigsten  Konstruktionen 
mit  seinem  Doppelsystem  lösen  kann,  während  ich  zeigen 
möchte,  daß  man  fast  immer  mit  dem  einen  System  aus- 
kommt, und  bereit  wäre,  mich  in  Einzelfällen  mit  weniger 
schönen  Lösungen  abzufinden,  nur  um  von  dem  einen 
System  nicht  abzuweichen.  Die  Nachteile  der  Einheitswelle 
—  schwierigere  Handhabung  bei  Versuchsmaschinen,  kom- 
pliziertere Werkzeugausriistung,  schwierigere  Lagerhaltung 
mancher  Vorratsteile  -  nehme  ich  in  Kauf,  um  das  Ideal 
der  einheithchen  Norm  zu  wahren.  Kühn  dagegen  hält 
diese  Nachteile  für  so  schwerwiegend,  daß  er  sich,  um 
sie  zu  vermeiden,  mit  der  Duplizität  der  Normen  ab- 
findet. 

Kühn  geht  sogar  soweit  in  seinem  Streben  nach  tech- 
nischer Vollkommenheit,  daß  er  den  vielleicht  wichtigsten 
Vorzug  der  Einheitsbohrung  —  die  einfachere  Werkzeug- 
ausrüstung -  opfert  und  durch  sein  System  der  Zusatz - 
bohrungen  neben  die  normalen  Bohrungswerkzeuge  noch 
eine  ganze  Reihe  (z.  B.  4)  Bohrungswerkzeuge  aus  dem 
System  der  Einheitswelle  hinzusetzt.  Danach  ist  seine  Werk- 
zeugausrüstung tatsächhch  komplizierter  als  die  der  Ein- 
heitsweUe.  Aus  seinen  Aufsätzen  geht  hervor,  daß  er  sehr 
oft  Zusatzbohrungen  verwenden  will,  daß  also  wohl  jedes 
Werk  diese  komplizierte  Werkzeugausrüstung  wird  haben 
müssen.  Zudem  will  er  ja  die  roheren  Maschinenteile  (z.  B. 
Bremsgestänge  am  Automobil)  sowieso  nach  Einheitswelle 
bauen,  und  es  gibt  wenig  Werke,  die  nicht  neben  ihren 
gena.u  gearbeiteten  Teilen  auch  roher  gearbeitete  verwenden, 
die  also  nicht  die  ganze  komplizierte  Werkzeugausrüstung 
benötigen  würden. 

Ich  brauche  allerdings,  seinen  Zusatzbohrungen  ent- 
sprechend, Zusatzwellen,  will  diese  aber  nur  auf  die  un- 
bedingt nötigen  Fälle  beschränken  (z.  B.  Kugellager  mit 
Preßsitz  auf  Welle)  und  brauche  für  diese  Ausnahme- 
fälle, wenn  ich  hier  Kühn's  Vorschlag  folge,  nur  das  Mikro- 
meter, habe  also  zum  Schluß  doch  die  einfachere  Werkzeug- 
ausrüstung. 

Die  Entscheidung  des  Normenausschusses,  ob  er  dem 
Kühnschen  System  oder  der  Einheitswelle  den  Vorzug 
geben  will,  hängt  ab  von  der  Bewertung,  die  er  den  von 
beiden  beanspruchten  Vorteilen  zukommen  läßt.  Ist  es 
ihm  wichtiger,  ein  bewegliches  System  zu  haben,  das  alle 
Aufgaben  ideal  lösen  läßt,  oder  ist  ihm  die  Einheit  der  Norm 
das  Ausschlaggebende.  Offenbar  kann  diese  Bewertung 
erst  vorgenommen  werden,  wenn  feststeht,  wie  schwer- 
wiegend die  bei  alleiniger  Verwendung  der  Einheitswelle 
notwendig  eintretenden  Mängel  (manchmal  größere  Absätze 
der  Wellen,  Unbequemlichkeiten  bei  Versuchsmaschinen, 
Schwierigkeiten  in  der  Lagerhaltuung  mancher  Teile)  in  der 
schaffenden  Industrie  tatsächhch  sind.  Zu  begrüßen  ist 
deshalb  der  Beschluß  des  Normenbeirates  die  Betriebs- 
ingenieure mö^hchst  vieler  Firmen  einzuladen  zur  Mit- 
arbeit in  diesen  Fragen.  Die  theoretischen  Unterlagen  sind 
geklärt,  nun  handelt  es  sich  darum,  durch  gründUche  und 
restlose  Durcharbeitung  in  den  Konstruktionsbüros,  den 
Werkstätten  und  Magazinen  festzustellen,  wie  schwer- 
wiegend die  Nachteile  bei  alleiniger  Verwendung  des  Ein- 
heitswellensystems sind,  und  ob  sie  die  Einführung  der 
Kühnschen  Doppelnorm  rechtfertigen.  Das  kann  nur  die 
Praxis  entscheiden. 
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Schneiden  von  Schmiernuten  in  Supportiager  und  Teil- 
räder von  Zahnradhobelmaschinen. 

Die  richtige  Verteilung  des  Schmieröls  in  Lagern,  be- 
sonders in  Sfenkrechtlagern,  erfordert  eine  mehr  oder  weniger 
sorgfältige  Bearbeitung  der  Schmiernuten  von  schrauben- 
artiger oder  sonst  unregelmäßiger  Form.  Solche  Nuten  von 
Hand  zu  schneiden,  nimmt  zuviel  Zeit  in  Anspruch  und  ist 
ein  mühsames  und  trotzdem  nicht  befriedigendes  Verfahren. 
Zur  maschinellen  Bearbeitung  der  Nuten  sind  recht  schwie- 
rige Vorrichtungen  nötig,  die  gewöhnlich  durch  Kurven 
gesteuert  werden  müssen.  Zwei  Fälle,  in  denen  sich  ganz 
einfache  Steuervorrichtungen  anwenden  lassen,  sind  das 
Einschneiden  von  Schmiernuten  in  das  Supportlager  und 
auf  das  Teilrad  einer  Zahnradhobelmaschine. 


mäßige  und  reichhche  Ölverteilung  ermöglichen.  Der  An- 
trieb des  Stößels  erfolgt  mittels  Zahnrades  und  Zahnstange 
von  der  Rückseite  des  Stößels  her.  Das  Lager  ist  daher 
nicht  ganz  geschlossen,  es  ist  vielmehr  etwa  ein  Drittel  davon 
weggeschnitten  (Fig.  i). 

Zum  Einschneiden  dieser  Nuten  bedient  man  sich 
zweckmäßig  einer  auf  der  Bohrspindel  eines  Wagerecht- 
bohrwerkes  aufgeschobenen  Kurventrommel  (Fig.  2).  Die 
Bearbeitung  der  Nuten  erfolgt  in  zwei  Arbeitsgängen  mittels 
der  beiden  Nutwerkzeuge  A  und  B  (Fig.  i).  Die  drei  ring- 
förmigen Nuten  werden  in  einem  Arbeitsgang  mit  Stahl  A 
aeschnitten;  die  Kurventrommel  ist  hierbei  von  der  Bohr- 
stange zu  entfernen.  Das  Werkstück  wird  mit  seiner  Wittel- 
achse wagerecht  zur  Achse  der  Bohrspindel  eingerichtet. 


Fig  1.  Werkzeuge  zum  Schneiden  von  Schraiernuten  in  Supportkger 
von  Zahnradhobelmaschine. 

•  In  das  Supportlager  sind  je  drei  ring-  und  schrauben- 
förmige Schmiernuten  einzuschneiden  (Fig.  i).  Die  schrau- 
benförmigen Nuten  gehen  am  Ende  in  ringförmige  über, 
wodurch  die  Aufgabe  noch  schwieriger  wird.  Das  Support- 
lager nimmt  den  die  Arbeitspindel  tragenden  Stößel  auf 
und  ist  das  wichtigste  und  am  meisten  beanspruchte  Lager 
der  ganzen  Hobelmaschine.  Die  Auf-  und  Niederbewegung 
des  Stößels  erfolgt  mit  ziemlich  hoher  Geschwindigkeit. 
Die  Nuten  müssen  daher  gut  geglättet  sein  und  eine  gleich- 


Fig.  3. 


Schneiden  von  Schmiernulen  in  das  Teilrad  von  Zahnrad- 
hobelmaschine auf  einer  Drehbank. 


Fl«  e    Sleuerkurvenmechani.smus  zun.  Schneiden  schraubenförmiger 
Schmiernulen  in  Supportlager. 


Tisch  und  Werkstück  erhalten  die  '  Querschaltung. 
Nutentiefe  beträgt  3  mm.    Zum  Schneiden  der  hchrau 
nuten  dient  Werkzeug  B,  dessen  drei  Stähle  dem  Schraul 
Winkel  der  Nuten  entsprechend  geschliffen  sind,    l^i^  in  a. 
Kurventrommel  eingefrästen  Leitkurven  erteilen  den  Stahl, 
eine  der  Steigung  der  herzustellenden  Nut  entsprecl>r 
schraubenförmige  Bewegung  und  im  Anschluß  an  d. 
eine  Drehbewegung  von  etwa  15»,  um  die  Übergänge  zwisclu 

Schrauben-  und  Ringnuten  zu  erzeugen.     Der  KucKm 
der  Schneidwerkzeuge  erfolgt  beschleunigt,  wobei  die  St 

durch  die  Nuten  schleifen.     Die  Schaltung  des  liscln, 

Schubes  erfolgt  während  des  letzten  Teils  der  Umdro hu. 

der  Arbeitsspindel;  der  Schnitt  wird  so  lange  wieder  . 

bis  die  gewünschte  Nuttiefe  erreicht  ist.    Bei  ^1/^ 

der  Kurvcntrommel  (Fig.  2)  wird  diese  durch  die  fcststeluM.. 

Leitrolle  R  geführt,  wodurch  der  Bohrspindel  ihre  Achs. 

bewegung  erteilt  wird.    Die  Herstellung  jeder  Nut  nun. 
Min.  in  Anspruch.    Zum  Einstellen  des  Werkstucks 

<lient  man  sich  derselben  Vorrichtung  wie  beim  Bohren  >1 

Supporte.  ,  .  , 

Auf  das  Teilrad  der  Zahnradhobelmasclune  lasset, 
die  Nuten  außen  mit  einer  ähnlichen  Vorrichtung  aui 
Leitspindcldrehbank  einschneiden.     Fig.  3  veransclui.. 
die  Anordnung.    Im  vorliegenden  Falle  situl  vier  cmt... 
nach  beiden   Seiten  verlaufende  Schraubeunutcn  un>  > 
Nabe  des  Teilrades  zu  ziehen.  Hierzu  dient  ein  gewöhnlich 
Nntstahl      Die  Kurventrommel  C  ist  auf  die  Zugspin' 
der  Drehbank  aufgeschoben.     Arm  B  trägt  die  Le.l; 
die  in  der  Stcuerkurvc  der  Ktirvcntrommcl  eingrcüt. 
Leitspindelvorschub  ist  auszuschalten;   die  Supporti' 
gung  wird   von   der    Kurvetitr.Huim«!  aus  gesteuert. 
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\urventrommel  besitzt  nur  zwei  Kurvenspitzen,  die  Über- 
ct/ung  ist  aber  derartig,  daß  auf  zwei  Umdrehungen  der 
iiL'spindel  vier  Umdrehungen  des  Werkstücks  kommen, 
1  (laß  die  Nuten  dort  vier  Umkehrspitzen  besitzen.  Das 
(Schneiden  der  Nuten  dauert  etwa  2  Min.  Na. 


»Fräsen  von  Zahnstangen  auf  Mehrspindel- 
fräsmaschinen. 
Es  waren  Zahnstangen  aus  kaltgewalztem  Stahl  mit 
o  Zähnen  nach  Fig.  1—3  herzustellen,  wofür  man  eine  Tisch- 
räsmaschine  mit  einem  Satzfräser  ausgewählt  hatte.  Die 
inzahl  Einzelfräser  zu  diesem  Satzfräser  entspricht  der 


■Mi                j                ^ZgW  ] 
:  1^    1  70  *J 


30Zähne- 


Fig.  1-3. 

Gefräßte  Zahn- 
stange aus  kalt 
gewalztem  Stahl. 


ähnezahl  der  Zahnstange.    Mit  difeser  Ausrüstung  konnte 
1.111  eine  hohe  Herstellungszahl  erreichen,  weil  auf  dem 
isch  3  gesonderte  Einspannvorrichtungen  für  je  28  Zahn- 
tangen befestigt  waren,   sodaß   bei  einem  vollständigen 
)urchgang   84   Zahnstangen   fertiggestellt    wurden.  Die 
ahnstangen    sind    nach    Fig.    4    in    den  Einspannvor- 
ichtungen  mittels    Kopfschrauben  am  Ende   und  Über- 
lurfstücken  über  die  oberen  Endflächen  der  Zahnstangen 
or  dem  Beginn  der  Zähne  festgehalten.    An  den  Stellen, 
n  denen  die  Spannbolzen  für  die  Überwurfstücke  stehen, 
tußten  Stahlstangen  über  die  Spannvorrichtung  parallel 
u  den  Zahnstangen  eingelegt  werden.  Während  der  ersten 
vrbeitauf  dieser  Spann- 
iirrichtung  schneiden 
le  Fräser   die  Zähne 
1  urch  dieseStangen  ent- 
sprechend den  Zähnen 
|a    den  Zahnstangen, 
"s  ist  natürlich  klar, 
aß   die  Querstangen 
otwendig  sind,  um  ein 
i.uflager  für  die  Spann- 
jolzen  herzustellen,  die 
'ie  Überwurfstücke  in 
tellung  halten. 

Um  eine  saubere 
rbeit  zu  erzielen,  wer- 
en  die  Einzelfräser  auf 
em  Dorn  mit  versetz- 
en Zähnen  befestigt. 
)adurch  wird  der  Stoß 
ermieden,  der  ent- 
:ehen  würde,  wenn  alle 
ahnlücken  in  den  Ein- 
elfräsern auf  dem  Dorn 
1  einer  geraden  Linie 
tünden.  Die  Fräser 
aben  150  mm  0  und 
ufen  mit  30  minutl. 
mdr.,  entsprechend 
'  13  m/minutl. 


Fig.  4.    Fräsen  von  Zahnstangen  auf  Mehrspindelfräsmaschine. 


einer  Schnittgeschwindigkeit  von 
Das  Arbeitstück   erhält  einen  Vorschub 


■Jn  25  mm/minutl.,  so  daß  der  Schnitt  durch  eine  Zahn- 
ange  nur  ungefähr  2  Min.  dauert  und  man  genügend  Zeit 
ir  das  Einrichten .  der  Maschine  und  Niederspannen  der 
orrichtung  erhält.  Mit  anderen  Worten,  man  erhält  unge 
'hr  30  Zahnstangen  in  i  Std. 

Außer  dem  Satzfräser  auf  dem  Dorn  ist  noch  ein  zweiter 
pindelkopf  an  der  Maschine  vorgesehen,  der -zum  Fräsen 
mes  schmalen  Schlitzes  4x6  mm  auf  der  Unterseite  der 
ahnstange  verwendet  werden  kann.  Da  man  dieses  gleichzei- 
g  mit  dem  Schneiden  der  Zähne  tun  kann,  spart  man  eine 


zweite  Einspannung  des  Arbeitstückes.  Beim  Arbeiten  wird 
eine  reichliche  Schmierung  von  wasserlöslichem  Öl  den 
Fräsern  und  dem  Arbeitstück  zugeführt,  so  daß  man  gleich- 
zeitig eine  Erhitzung  vermeidet  und  die  Späne  fortwäscht. 
Da  die  Zahnstangen  infolge  der  Bearbeitung  zum  Ausbiegen 
neigen,  muß  man  sie  vor  dem  Zusammenbauen  unter  der 
Presse  gerade  richten,  was  für  jede  Stange  ungefähr  5  Min. 
erfordert. 

Dieses  Fräsen  der  Zahnstangen  ist  zweifellos  interessant 
und  beginnt  in  der  Weise,  daß  der  Arbeiter  die  Spannvor- 
richtung hinter  dem  Fräser  füllt,  nachdem  die  Maschine 
angelassen  worden  ist.  Infolge  des  langsamen  Vorschubes 
von  nur  25  mm/minutl.  ist  genügend  Zeit  vorhanden,  um 
die  zweite  und  dritte  Vorrichtung  zu  füllen,  bevor  der  Fräser 
sie  erreicht.  Nachdem  die  dritte  Vorrichtung  gefüllt  worden 
ist,  ist  die  erste  Spannvorrichtung  unter  dem  Fräser  vorbei- 
gegangen, so  daß  der  Arbeiter  an  dieser  Stelle  beginnen  kann, 
die  fertigen  Zahnstangen  herauszunehmen.  Denn  wenn  beim 
Fräsen  der  Zahnstangen  die  dritte  Einspannvorrichtung  den 
Fräser  passiert  hat,  wird  der  Tisch  durch  die  schnelle  Rück- 
kehrbewegung für  einen  neuen  Schnitt  zurückgeführt.  Da- 
nach wird  die  erste  Einspannvorrichtung  mit  neuen  Stangen 
gefüllt,  wonach  der  Vorschub  des  Tisches  zum  Schneiden 
der  Zähne  in  diese  Stangen  eingeschaltet  wird.  Nun  folgen 
die  Arbeiten  wieder  in  der  beschriebenen  Reihenfolge. 
Während  dieser  Zeit  fräst  die  Maschine  die  Zahnstangen 
in  der  ersten  Einspannvorrichtung,  so  daß  kaum  irgendwelche 
Zeit  für  das  Füllen  der  Einspannvorrichtungen  verloren 
geht.  Ku. 

Innendorn  für  Stirnfräser. 

Es  gibt  viele  Fräsarbeiten,  bei  denen  die  Mutter  am 
Ende  des  Dornes,  die  über  den  Fräser  herausragt,  mit  dem  ' 

Arbeitstück  und  seiner 
Befestigung  zusammen- 
stößt, wie  es  bei  Stirn- 
fräsarbeiten oft  der 
Fall  ist.  In  solchen 
Fällen  muß  man  dann 
End-  oder  Stirnfräser 
verwenden.  Dabei  wird 
der  wirksame  Radius 
des  Fräseis  oder  der 
Säge,  wenn  auf  dem 
gewöhnlichen  Dorn  ver- 
wendet, um  den  Ra- 
dius der  Kiemmutter 
verringert.  Um  diese 
Schwierigkeit  zu  ver- 
meiden, ist  der  in 
der  Figur  abgebildete 
Fräserdorn  mit  innerer 
Befestigung  durch  die 
Grant  Mfg.  &  Ma- 
ch i  n  e  C  o . ,  Bridgeport, 
Conn.,  gebaut  worden. 
Auf  diesem  Dorn  ist 
keine  Mutter  vorhan- 
den, die  das  Arbeit- 
stück behindern  würde, 
wodurch  man  auch  den  Durchmesser  des  Fräsers  oder 
der  Säge  beträchtlich  verringern  kann. 


Innendorn  für  Fräsarbeiten. 
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Der  Dorn  hat  die  gewöhnliche  konische  Schaftform 
und  am  anderen  Ende  eine  konische  Verlängerung,  über  die 
eine  geschlitzte  Büchse  paßt.  Das  Ende  dieser  Büchse  ist 
mit  Linksgewinde  versehen,  während  der  Dorn  Rechtsge- 
winde hat.  Diese  Büchse  wird  zuerst  in  die  Kiemmutter 
eingeschraubt,  wonach  die  Mutter  auf  den  Dorn  auf  gescliraubt 
wird.  Infolgedessen  wird  die  geschlitzte  Büchse  bis  an  das 
konische  Ende  des  Dernes  angezogen  und  genügend  aufge- 
weitet, um  den  Fräser  auf  der  Innenfläche  festzuhalten. 
Um  den  Fräser  vom  Dqrn  zu  lösen,  braucht  man  nur  die 
Mutter  zu  lösen. 

Während  manche  Werkstätten  mit  Endfräsern  und 
Dornen  dafür  sehr  reichlich  ausgerüstet  sind,  erspart  man 
mit  diesem  Innendorn  eine  ganze  Reihe  davon  und  kann 
gewöhnliche  Scheibenfräser  verwenden,  um  Stirnflächen 
zu  bearbeiten,  diese  also  bedeutend  mehr  ausnutzen.      K  u. 


Herstellung  Ton  Traps. 

Die  Herstellung  eines  Trapses  (Syphon)  ist  eine  der 
vielen  schwierigen  Arbeiten,  die  bei  der  Rohrverarbei- 
tung vorkommen.  In  Fig.  2-4  ist  die  Arbeitsfolge  für  das 
Biegen  des  Rohres  (Fig.  i)  wiedergegeben,  das  nahtlos  ge- 


Fig.  1. 


—  wo— 

— >1 

Fi?.  5 
u.  6.  J 


Fie.  3. 


Fl«.  4. 


Flg.  1-e.    Biegen  des  Rohres  für  ein  Klosetttraps. 

zogenes  Messingrohr  von  0,6  mm  Dicke  ist.  Die  erSte  Arbeit 
an  dem  Stück  ist  das  Schneiden  auf  Länge  mit  einem  ge- 
wöhnlichen Rohrschneider,  dann  wird  es  in  zwei  gesonderten 
Arbeitsgängen    gebogen,    worauf   das    Stück  fertiggestellt 


wird,  indem  man  in  einem  Aufweitwerkzeug  Stahlkugeli 
aus  Schnellstahl  mittels  eines  gehärteten  Stempels  durch 
treibt.  Die  ersten  5  Kugeln,  die  zum  Aufweiten  des  Rohre 
an  der  Krümmung,  die  durch  das  vorhergehende  Biegen  zu 
sammengefaltet  ist,  dienen,  haben  Durchmesser  von  12  bi: 
30  mm. 

Fig.  7  zeigt  das  Biegewerkzeug  für  den  ersten  Arbeits 
gang,  in  dem  das  Rohr  nach  Fig.  2  gebogen  wird 
A  ist  die  Kopfplatte  für  den  Biegestempel  E  und  B  di» 
Grundplatte  für  das  Biegegesenk  G,  die  beide  aus  Gußeisei 
sind.  Beide  Teile  werden  durch  die  Führungsstifte  C,  die  siel 
in  Führungsbüchsen  D  führen,  ausgerichtet.  Der  Stempel  I 
ist  mit  Schwalbenschwanz  in  der  Kopfplatte  A  befestigt  un. 
wird  durch  versenkte  Zylinderkopfschrauben  F  gehalten 
Das  Biegegesenk  G  wird  aus  Teilen  hergestellt,  die  in  de 
Grundplatte  D  durch  die  Schrauben  H  und  die  Paßstifte 
befestigt  sind.  Der  Auswerfer  J  erhält  durch  die  Federn  I 
auf  den  Führungsstangen  L  seine  Spannung;  sie  wird  vo. 
den  Federn  auf  die  Platte  M,  die  sich  an  den  Stiften  N  führ 
und  den  Auswerfer  trägt,  übertragen.  Man  muß  die  richtig 
Spannung  für  den  Auswerfer  sehr  sorgfältig  einstellen,  ur 
zu  verhindern,  daß  das  Rohr  in  der  Biegung  zusammer 
knickt.  Das  Loch  O  dient  zur  Befestigung  des  Stempe 
Zapfens  im  Pressenstößel.  Das  Rohr  selbst  ist  bei  X  i 
seiner  Stellung  für  die  Biegearbeit  eingezeichnet. 

Fig.  8  zeigt  die  Biegung  im  zweiten  Arbeitsgang,  wob« 
das  Rohr  nach  Fig.  3  geformt  wird.  Die  Kopfplatte 
ist  hier  aus  Gußstahl  und  die  Grundplatte  B  aus  Gußeisei 
Stempel  und  Gesenk  werden  wieder  gegeneinander  durch  di 
Führungsstifte  C  und  die  Führungsbüchsen  D  ausgerichte 
Der  Stempel  E  ist  aus  gehärtetem  Werkzeugstahl  und  wii 
durch  die  Schrauben  F  gehalten.  Das  Biegegesenk  v 
wieder  aus  TeUen  aus  gehärtetem  Werkzeugstahl  hergestel 
und  wird  wie  oben  durch  Schrauben  G  und  Stifte  H  g' 
sichert.  Der  Auswerfer  I  wird  von  Stangen  J  getragen,  d 
auf  einer  Druckplatte  K  aufliegen,  die  durch  einen  Gumm 
puffer  L  die  richtige  Spannung  erhält.  Der  Gummipuff' 
selbst  wird  durch  die  Schraube  M  und  die  Einstellmutter 
befestigt.  P  ist  das  Rohr  in  der  Stellung  vor  dem  Biegen. 

Die  dritte  Arbeit  ist  in  Fig.  9  wiedergegeben  ur 
formt  das  Rohr  nach  Fig.  4.  Hierbei  ist  A  ein  Stemp 
aus  gehärtetem  Werkzeugstahl  uiul  B  die  Grundplatte  a 
Gußeisen.  Die  Grundplatte  X  ist  aus  Werkzeugstahl  ui 
gehärtet.  Die  Einzelteile  des  Gesenkes  werden  durch  ein« 
Nockenhebel  C  geöffnet  und  geschlossen,  wobei  die  Feder 
das  Öffnen  und  der  Stift  F  den  Schließdruck  übeniimint.  E 
Ausfallrinne  E  leitet  die  herausgefallenen  Kugeln  in  e 
Sammelgefäß  am  Ende  des  Rohres,  so  daß  sie  sich  selbs 
tätig  in  die  richtige  Arbeitstellung  für  das  Aufweiten  d 
nächsten  Stückes  einstelkMi.     i'ig.  10   zeigt  da«  Rohr  n 


Fl».  7.    liicgewerlczKug  für  den  I.  Gang. 


Flu.  8.    UiegewerkzeuK  für  den  2.  Ciini^. 


Fiir.  9. 

Aul'weitwerkjteuiä  für  den  V'"'"''! 
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Fl».  10.    Stellung  der 
Kugeln  während  des 
Aufweitens. 


len  Kugeln,  die  von  dem  Stempel  bereits  durch  die  erste 
Krümmung  getrieben  sind. 

Es  ist  klar,   daß  das  Rohr  im  3.  Arbeitsgang  (Fig.  4) 
.llmählich  aufgeweitet  werden  muß,  und  deshalb  die  ver- 
wendeten Kugeln  allmählich  an  Größe  zunehmen  müssen. 
Bevor  man  die  Kugeln  durch  das  Rohr  durchtreibt,  wird 
ins  Rohr  in  eine  Seifenlösung  mit  Ölzusatz  getaucht.  Das 
onk  wird  nun  durch  den  Nockenhebel  C  geschlossen, 
man  läßt  die  ersten  5  Kugeln  in  der  abgebildeten  Reihen- 
schnell  hineinfallen,  worauf  sie  der  Stempel  in  die  in 
Fig.  10  abgebildete  Stellung  preßt. 
Man    sieht,    daß    der    Stempel  die 
Kugeln   über  die  erste  Krümmung 
des    Rohres  hinausdrückt,  wodurch 
es    sich    allmählich  aufweitet.  So- 
bald der  Stempel  beim  Rückzug  der 
Presse   aus   dem   Rohr  heraustritt, 
werden    5  weitere  Kugeln,    die  um 
0,8  mm  kleiner  als  der  Durchmesser 
des  Rohres  sind,  in  das  Rohr  einge- 
legt,    worauf     der    Stempel  beim 
zweiten     Abwärtsgang    die  ersten 
5  Kugeln   durch   die   zweite  Krüm 
mung  des    Rohres   durchtreibt,  die 
idnrch    allmähhch    aufgeweitet    wird.       Diese  Arbeits- 
n  wird   mit  weiteren  4  Kugeln  vom  gleichen  Durch- 
L-.ber  wiederholt,    die    die   anderen  Kugeln  vollständig 
irch  das  Rohr  durchtreiben  und  es  auf  Maß  bringen.  Dann 
um  das  fertige  Rohr  entfernt  und  ein  neues  eingesetzt 
"'len.    Ku. 

lanfräsen  auf  Fräsmaschinen  mit  kreisendem  Tisch. 

Das    hier    beschriebene    Fräsverfahren    bezieht  sich 
if    die    Bearbeitung   von   Werkstücken   an    einer  oder 
ehreren    Flächen,    wobei    diese    in    geeigneten  Spann- 
Errichtungen    eingespannt     und    auf    kreisenden  Fräs- 
schen  den  Fräswerkzeugen  zugeführt  werden.  Während 
Schnittarbeit  werden  die  fertig  gefrästen  Werkstücke 
der    Spannvorrichtung   herausgenommen   und  durch 
ersetzt,  sodaß  die  Bearbeitung  ununterbrochen  er- 
lyt.    Die  Maschinen  können  mit  einer  oder  zwei  Fräs- 
')indeln  ausgerüstet  sein,  sodaß  die  Werkstücke  in  einer 
,ufspannung  gleichzeitig  vor-  und  fertig  gefräst  werden; 
i)enso  kann  die  Maschine  mit  Doppelspindelkasten  ver- 
hen  sein,  um  die  Bearbeitung  gleichzeitig  von  zwei  gegen- 
)erliegenden  Seiten  aus  vornehmen  zu  können.    In  beiden 
illen  wird  dadurch  eine  erhebliche  Steigerung  der  Leistungs- 
higkeit  der  Maschine  erzielt.    Dies  Fräsverfahren  kenn- 
ichnet  sich  hauptsächlich  in  der  Verminderung  der  un- 
•oduktiven   Arbeitszeit,    da   das   Ein-   und  Ausspannen 
r  Werkstücke  während  des  Ganges  der  Maschine  ohne 
■ren  Stillsetzung  erfolgen  und  die  Arbeitskraft  des  Be- 
enungspersonals  voll  ausgenutzt  werden  kann. 
,    Dieses  neue  Fräsverfahren  läßt  sich  in  der  vielseitigsten 
i'eise  anwenden,   es  ermöglicht  sowohl  die  Bearbeitung 
>n   größeren    Werkstücken,    z.    B.  Automobilkurbelge- 
^usen,  als  auch  von  kleineren  Massenteilen,  z.  B.  Armatur- 
liilen. 

Am  vorteilhaftesten  erweist  sich  das  Verfahren  bei 
r  Bearbeitung  kleinerer  Massenteile,  da  sich  von  diesen 
le  größere  Anzahl  gleichzeitig  in  der  Spannvorrichtung 
ispannen  läßt  und  die  unproduktive  Arbeitszeit  auf  ein 
iQdestmaß  beschränkt  bleibt.  Dagegen  ließe  sich  die  Be- 
beitung  von  Automobilkurbelgehäusen  ebenso  wirt- 
iiaftlich  und  schnell  auf  der  Planfräsmaschine  vornehmen, 
;nn  eine  Reihe  von  Gehäusen  auf  dem  Frästisch  aufge- 
annt  und  gleichzeitig  in  einem  Fräsgang  bearbeitet 
irde. 

'  Die  zweckdienliche  Konstruktion  der  Spannfutter  ist 
le  der  wesentlichen  Vorbedingungen  des  hier  beschriebenen 
äsverfahrens  und  muß  nach  ganz  bestimmten  Grund- 
tzen  erfolgen.     Da  die  Produktionsgeschwindigkeit  im 


wesentlichen  von  der  Leistungsfähigkeit  der  Arbeiter  beim 
Ein-  und  Ausspannen  der  Arbeitstücke  abhängt,  so  müssen 
die   Einspannvorrichtungen  möglichst  einfach   und  leicht 
zu  handhaben  sein,   anderseits  jedoch  eine  zuverlässige, 
feste  Einspannung  der  Teile  gestatten,  ohne  daß  diese  sich 
während   der   Bearbeitung  verschieben   können.  Ferner 
müssen  im  Interesse  einer  Verminderung  der  unproduk- 
tiven Arbeitszeit  die  einzelnen  Werkstücke  möglichst  dicht 
nebeneinander  eingespannt  werden.      Diese  unproduktive 
Arbeitszeit  setzt  sich  für  eine  Tischumdrehung  zusammen 
aus   den   einzelnen   Lecrlaufzeiten   beim  Hinwegstreichen 
der  Fräser  über  die  Zwischenräume  zwischen  zwei  benach- 
barten Werkstücken.    Diese  Leerlaufzeit  ist  nach  Möglich- 
keit zu  verringern.    Die  Ausbeute  hängt  nicht  von  der  An- 
zahl der  von  einem  Spannfutter  aufztmehmenden  Arbeit- 
stücke, sondern  von  der  Geschwindigkeit  ab,  mit  der  diese 
den  Fräswerkzeugen  zugeführt  werden.    Da  diese  Produk- 
tionsgeschwindigkeit vom  Durchmesser  des  Spannfutters 
unabhängig  ist,  kann  dieser  aus  wirtschaftlichen  Gründen 
so  klein  gemacht  werden,  wie  sich  dies  mit  Größe  und  Form 
der  zu  fräsenden  Teile  vereinbaren  läßt.     Sind  mehrere 
Werkstücke  von  gleicher  Bauart  und  geringen  Größenab- 
weichungen zu  bearbeiten,  so  bedient  man  sich  ebenfalls 
aus    Ersparnisrücksichten    zweckmäßig     eines  einzelnen 
Spannfutters,  in  das  sich  zwei  oder  mehrere  dieser  Teile 
gleichzeitig  einsprnnen  lassen.     Bei  der  Konstruktion  der 
Spannfutter  ist  stets  darauf  Rücksicht  zu  nehmen,  daß 
der  sie  beim  Ein-  und  Ausspannen  bedienende  Arbeiter 
der  Umlaufgeschwindigkeit  des  Frästisches  zu  folgen  ver- 
mag.   Gegebenenfalls  sind  zwecks  Steigerung  der  Vorschub- 
geschwindigkeit und  Ausbeute  zwei  oder  mehrere  Arbeiter 
zur  Bedienung  der  Maschine  anzustellen.    Unter  allen  Um- 
ständen muß  vermieden  werden,  daß  bei  der  Berechnung 
der    zulässigen    Vorschub-     bzw.  Umlaufgeschwindigkeit 
des  Frästisches  eine  unzutreffend  angenommene  Zeitdauer 
für  das  Ein-  und  Ausspannen  der  Werkstücke  zugrunde 
gelegt  wird,  da  der  Arbeiter  .sonst  bei  d«;r  Bedienung  der 
Maschine  deren  Umlaufgeschwindigkeit  nicht  folgen  kann 
und   daher   Produktionsverzögerungen  eintreten,   die  alle 
auf  der  konstruktionsmäßig  festgelegten  Verschubgeschwin- 
digkeit    beruhenden    Selbstkostenberechnungen  ungültig 
machen. 

Eine  Reihe  von  Bearbeitungen  nach  dem  Verfahren 
des  Planfräsens  mit  kreisendem  Werkstück  läßt  sich  auf 
gewöhnlichen  Fräsmaschinen  mit  Wagerecht-  oder  Senk- 
rechtfrässpindel, die  mit  Rundfräsapparaten  ausgestattet 
sind,  ausführen,  wenigstens  soweit  kleinere  Werkstücke 
in  Betracht  kommen.  Bei  der  beschränkten  Leistungs- 
fähigkeit solcher  Maschinen  würde  es  sich  jedoch  nicht  lohnen, 
besondere  Rundfräsapparate  für  eine  Anzahl  größerer 
Werkstücke  zu  konstruieren,  vielmehr  würde  ein  solcher 
Versuch  mit  dem  Verlust  der  vielseitigen  sonstigen  Vorzüge 
des  Verfahrens  verbunden  sein.  Um  auch  die  Bearbeitung 
von  größeren  Werkstücken,  z.  B.  Motorzylinderblöcken, 
Kurbelgehäusen  usw.,  wirtschaftlich  zu  gestalten,  empfiehlt 
sich  die  Anwendung  einer  Sondermaschine,  wie  die  im 
Folgenden  näher  beschriebene,  von  der  Firma  Davis  & 
Thompson,  Milwaukee,  Wis.,  konstruierte,  und  von  Son- 
dervorrichtungen. 

Diese  Maschine  besteht  aus  dem  kreisenden  Frästisch, 
den  beiden  Spindelkästen  und  dem  Maschinenbett,  das 
Spindelkästen  und  Frästisch  trägt.  Jeder  Spindelkasten 
enthält  zwei  unabhängig  voneinander  in  der  Längsrichtung 
verstellbare  Frässpindeln,  von  denen  die  eine  zum  Vor- 
fräsen, die  andere  zum  Schlichtfräsen  eingestellt  wird; 
die  Zugabe  zum  Schlichtfräsen  beträgt  gewöhnlich  0,5  mm. 
Außer  den  Spindeln  sind  auch  die  Spindelkästen  in  der 
Längsrichtung  auf  dem  Maschinenbett  verstellbar,  um 
das  der  Breite  des  Frästisches  entsprechende  Abstandmaß 
zwischen  den  Messerköpfen  einstellen  zu  können.  Fig.  i  u.  3 
veranschaulichen  einige  charakteristische  Bearbeitungen 
auf  dieser  Maschine.   Im  ersten  Fall  handelt  es  sich  um  die 
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gleichzeitige  Bearbeitung  von  zwei  verschiedenen  gegen- 
überliegenden Flächen  von  Zylinderblöcken  in  einer  Auf- 
spannreihe, im  letzteren  Falle  um  die  Bearbeitung  einer 
Fläche  von  Wasserrohrstutzen  in  zweifacher  Aufspann- 
reihe. 


genügt  auch  die  Anwendung  auswechselbarer  Spannfuttei 
die  sich  auf  ein-  und  demselben  Frästisch  anordnen  lasser 
Letzteres  empfiehlt  sich  besonders  dann,  wenn  m  einer 
Betriebe  verschiedenartige  Arbeitstücke  in  regelmäßi 
wiederkehrender  Folge  und  in  lohnenden  Mengen  zu  bt 
arbeiten  sind.      Die  Verbindung  zwischen  Frastisch  xxu 


Fig.  1. 


Fräsen  von  Zylinderblöcken. 


Fig.  3. 


Fräsen  von  Wasserrohrstutzen. 


Um  die  unproduktive  Leerlaufzeit  auf  ein  Mindest- 
maß zu  beschränken  und  daher  die  größtmögliche  Leistungs- 
fähigkeit zu  erzielen,  wird  die  Umlaufgeschwindigkeit  des 
Frästisches  während  des  Leerlaufs  zwischen  zwei  benach- 
barten Werkstücken  beschleunigt.  Dies  geschieht  durch 
einen  Schaltmechanismus,  dessen  .  Bauart  der  des  Teil- 
mechanismus  einer  automatischen  Schraubenmaschine  ahn- 
lich ist-  mit  dem  Frästisch  läuft  gemeinsam  eine  Schalt- 
trommel um,  deren  Umfang  mit  Anschlagkurven  belegt 
st  die  den  Langsam-  oder  Schnellgang  der  Maschine 
schalten,  wenn  die  Fräser  ein  Werkstück  zu  bearbeiten 
anfangen  bzw.  diese  Arbeit  beendigen.  D-^.I^--hmesser 
der  Messerköpfe  beträgt  normal  300  mm;  die  Schaltung 
der  Schnittgeschwindigkeiten  erfolgt  •  durch  em  in  den 
Spindelkasten  eingebautes  Zahnradgetriebe;  der  Antrieb 
geht  von  einer  Einzelscheibe  aus. 

Zur  Bearbeitung  verschiedener  Werkstücke  dienen 
gewöhnlich  entsprechend    gebaute    Frästische,  mitunter 


Maschinenbett  vermittelt  ein  starker  Konuszapfen  {^ 
Fig  2).  der  das  Aufsetzen  der  mit  entsprechender  Bol. 
versehenen  Frästische  erleichtert  und  beschleunigt. 
Auswechseln  von  Frästischen  beansprucht  daher  wc 
Zeit  als  das  Umspannen  eines  ganzen  Satzes  von  S) 
futtern  mit  zugehörigen  Werkstücken  und  ist  dalu 
bestimmten  Fällen  vorzuziehen. 

Da  die  Fräsmaschine  mit  kreisendem  Frästisch 
zugsweise  zur  Bearbeitung  schwerer  Arbeitstücke  best 
ist  sind  ihre  einzelnen  Teile  kräftig  durchgebildet 
können  den  höchsten  Beanspruchungen  widerstehe.! 
Fräswerkzeuge  aus  Schnollstahl  mit  eingcset/cten 
ermöglichen  gleichzeitig  hohe  Vorschub-  und  Selm 


....      1  „,  Fiif.  *.    l'rKscn  von  /,ylinilciUö|>f<'M. 

Rückansicht  von  Fräsmaschine  mit  kreisenden,  li.sch. 
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Uchwindigkeiten,  daher  höchste  Leistungsfähigkeit.  Zwecks 
Ausnutzung  der  hohen  Vorschubgeschwindigkeiten  können 
gegebenenfalls  zwei  oder  mehrere  Arbeiter  zum  Ein-  und 
Viisspannen  der  Werkstücke  angestellt  werden. 

Fig.  I  zeigt  eine  solche  Maschine  beim  Vor-  und  Fertig- 
en von  zehn  Motorzylindern  an  zwei  gegenüberliegen- 
11  Fräsflächen.  Die  Festlegung  der  Zylinder  auf  den 
■;pannflächen  erfolgt  durch  mit  dem  Tisch  fest  verbundene 
\ißstifte,  die  in  entsprechende  Löcher  im  Zylinderkörper 
Iiigreifen;  das  Einspannen  der  Zylinder  geschieht  durch 
e  zwei  durch  die  Zyhnderbohrung  hindurchragende  Bolzen 
i  in  Verbindung  mit  U-förmigen  Klemmleisten  B  und 
Jnterlagscheiben.  Nach  der  Bearbeitung  braucht  man 
wecks  Ausspannung  nur  die  Bolzenmutter  zu  lösen  und 
en  Zylinder  vom  Rundtisch  abzuheben.  ^Die  Leistungs- 
ähigkeit  der  Maschine  in  8  Arbeitstunden  beträgt  i6o  Zy- 
mderblöcke. 

Fig.  3  zeigt  die  Bearbeitung  verhältnismäßig  kleiner 
Verkstücke,  und  zwar  von  zweireihig  eingespannten  Wasser- 
ohrstutzen für  Motorzylinder  auf  einer  kreisenden  Fräs- 
laschine.     Hierbei  kommt  es  nicht  unbedingt  auf  pein- 


Fig.  5.    Fräsen  von  Messerklingen  auf  Wagerecht- 
fräsmaschine mit  kreisendem  Tisch. 


;he  Genauigkeit  bei  der  Einstellung  des  Werkstücks  an, 
dass  hierbei  von  der  unbearbeiteten  Außenfläche  ausge- 
mgen  werden  kann.  Das  Werkstück  wird  im  Spannfutter 
ittels  Bolz  en  A  und  Klemmplatte  B  eingespannt.  Zum 
n-  und  Ausspannen  sind  zwei  Arbeiter,  je  einer  an  jeder 
liseite,  erforderlich.  Die  Leistungsfähigkeit  der  Ma- 
hme  beträgt  320  Stutzen  in  8  Stunden.  Zum  Entfernen 
:s  Stutzens  aus  dem  Futter  braucht  nur  die  Bolzenmutter 
m  A  gelöst  zu  werden,  wobei  die  unter  jeder  Klemmplatte  B 
1  gebrachte  Feder  deren  Abheben  unterstützt.  Das  Werk- 
le liegt  vorn  mit  der  Unterseite  des  rechteckigen  An- 

s  auf  dem  Aufspanntisch,  hinten  mit  dem  zylindrischen 

Äch  auf  einem  Block  C  auf. 

Die  Längsverschiebung   der    Spindelkästen   auf  dem 
liinenbett  reicht  aus,  um  auch  für  die  Bearbeitung  von 
■ren  Arbeitstücken  einen  genügend  breiten  Frästisch 
üsetzen,    der    die    Einspannung    zweier  Arbeitstücke 
neinander  und   die  Ausnutzung  beider  Frässpindeln 
gleichzeitigen  Bearbeitung  beider  Reihen  ermöglicht. 
Anordnung  dieser  Art  zeigt  Fig.  4,  in  der  die  Bear- 
"g   der    beiden    rechtwinklig    zueinander  gelegenen 
iien  A  und  B  eines  Motorzylinderkopfes  dargestellt  ist. 
jt;  Zylinderköpfe   müssen   für    beide  Bearbeitungslagen 
nau  eingestellt  werden.     Dies  geschieht  durch   in  das 
>annfutter  eingelassene  Paßstifte,   die  in  entsprechende 


Löcher  in  die  Unterseite  der  Zylinderköpfe  hineinpassen. 
In  der  durch  die  Paßstifte  festgelegten  Lage  wird  jedes 
Arbeitstück  mittels  zweier  durch  die  ZyUnderbohrungen 
hindurchgreifende  Bolzen  C  festgespannt.  Zum  Ein-  und 
Ausspannen  ist  je  ein  Mann  auf  jeder  Tischseite  erforder- 
lich. Die  Leistungsfähigkeit  beträgt  120  ZyUnderköpfe 
in  8-stündiger  Arbeitszeit. 

Zum  Flächenfräsen  mit  kreisendem  Vorschub  lassen 
sich  auch  mit  Rundfräsapparaten  und  geeigneten  Spann- 
futtern ausgestattete  Wagerecht-  und  Senkrechtfräsma- 
schinen verwenden.  Ob  hierzu  eine  Wagerecht-  oder  Senk- 
rechtfräsmaschine gewählt  wird,  hängt  hauptsächlich  von 
der  Art  des  zu  bearbeitenden  Werkstücks  ab,  im  allge- 
meinen sind  jedoch  Senkrechtfräsmaschinen  für  diesen 
Zweck  besser  geeignet,  wie  sich  bei  der  Betrachtung  der 
einzelnen  im  folgenden  näher  zu  beschreibenden  Fräs- 
arbeiten ergeben  wird,  da  sich  die  zur  gleichzeitigen  Be- 
arbeitung von  Werkstücken  an  zwei  gegenüberliegenden 
Flächen  dienenden  Gruppenfräser  vorteilhafter  mit  dem 
Fräsdorn  einer  Senkrechtfräsmaschine  als  mit  dem  einer 
Wagerechtfräsmaschine  verbinden  lassen. 


Fig-.  e.    Fräsen  von  Werkstücken  verschiedener  Form 
in  derselben  Vorrichtung. 


Fig.  5  zeigt  die  Verwendung  einer  Wagerechtfräs- 
maschine beim  Schrägfräsen  von  Messern  für  Messerköpfe 
unter  einem  Winkel  von  45".  Diese  an  sich  einfache  Bear- 
beitung läßt  sich  mit  einem  einfachen  Walzenfräser  vor- 
nehmen. Die  Spannvorrichtung  besteht  aus  einem  Ring- 
futter mit  schräg  unter  45  "  eingearbeiteten  Lagern  für  die 
Arbeitstücke,  die  bei  dem  Kreisen  des  Futters  unter  dem 
erforderlichen  Hinterschliffwinkel  von  45°  zugeführt  werden. 
Die  Arbeitstücke  C  werden  durch  Klemmplatten  A  und 
Bolzen  B  in  ihren  Spannlagern  eingespannt.  Zwecks  Ein- 
legens neuer  Arbeitstücke  brauchen  nur  die  Bolzen  ge- 
lockert, die  fertigen  Werkstücke  aus  den  Lagern  heraus- 
genommen und  nach  dem  Einlegen  neuer  Stücke  die  Klemm- 
bolzen wieder  angezogen  zu  werden.  Ein  Arbeiter  genügt 
zur  Bedienung,  dieser  Maschine,  deren  Leistungsfähigkeit 
2000  Stück  in  8  Stunden  beträgt. 

Ist  eine  Anzahl  verschiedener  Teile  ähnlicher  Bauart 
zu  fräsen,  so  läßt  sich  aus  wirtschaftlichen  Gründen  eine 
Reihe  solcher  verschiedenartiger  'Teile  mitunter  in  einem 
Spannfutter  aufnehmen.  Ein  Beispiel  hierfür  zeigt  Fig.  6; 
außer  den  im  Spannfutter  eingespannten  Werkstücken 
lassen  sich  noch  sieben  andere  auf  dem  Fräsmaschinentisch 
sichtbare  Kurbeln  vbn  etwa  gleicher  Form  in  demselben 
Spannfutter  bearbeiten.  Zu  diesem  Zweck  genügt  ein  ein- 
faches Auswechseln  der   Spannbolzen  umj  Spannplatten, 
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was  durch  entsprechende  Bohrungen  und  Gewinde  leicht 
und  schnell  ausführbar  ist.  Zum  Halten  der  Werkstücke 
dienen  U-förmige  Klemmplatten  A  mit  Muttern  B.  Zum 
Entspannen  genügt  das  Losschrauben  der  Muttern  B  um 
einige  Gewindegänge,  worauf  sich  die  Klemmplatten  zu- 
rückziehen und  die  Werkstücke  ohne  völliges  Abschrauben 
der  Muttern  über  diese  hinwegstreifen  lassen.  Die  zu  be- 
arbeitenden Rundflächen  der  Tempergußkurbeln  besitzen 
einen  Durchmesser  von  50  mm,  die  Schnittiefe  beträgt 
3  mm.  Zur  Bedienung  der  Vorrichtung,  mit  der  in  8  Stunden 
8000  Kurbeln  bearbeitet  werden,  sind  zwei  Leute  nötig. 


die  zur  Aufnahme  von  Zentrierdornen  A  dienen.  Die  Dorne 
A  greifen  mit  ihrem  anderen  Zapfenende  in  entsprechende 
Lochsitze  der  Pumpenkörper  und  dienen  im  Verein  mit  den 
Zentrierstiften  B  zur  Festlegung  der  Werkstücke  in  radialer 
und  tangentialer  Richtung  in  der  Bearbeitungsebene.  1 
Bearbeitungsfläche  beträgt  einzeln  50  X  75  mm,  die  Schnu 
tiefe  etwa  3  mm.  Zur  Bedienung  genügt  ein  Arbeiter;  dir 
Leistungsfähigkeit  der  Älaschine  beträgt  640  Stück  in 
8  Stunden. 

Sind  Arbeitstücke,  z.  B.  Pleuelstangen,  an  beiden  Endet 
zu  bearbeiten,  so  kann  sich  die  Anbringung  einer  verstell- 


Fl».  7. 

FlB.  7  u.  8. 


Flg.  8. 


Zwei  aufeinander  folgende  Fräsarbeiten  in  derselben  Vorrichtung. 


Während  die  soeben  beschriebenen  Spannfutter  zur 
Bearbeitung  von  ver.schiedenartigen  Werkstücken  dienen, 
lassen  sich  auch  solche  Spannvorrichtungen  konstruieren, 
in  denen  zwei  oder  mehrere   aufeinanderfolgende  Arbeits- 
vorgänge   an    demselben    Werkstück    ausgeführt  werden 
können       Die  Verwendung   solcher   Spannfutter  erfolgt 
zweckmäßig  derart,  daß  zunächst  der   erste  Arbeitsgang 
und    naclr  Austauschen   der    Fräswerkzeuge    der  zweite 
Arbeitsgang  und  gegebenenfalls  weitere  Arbeitsgange  vor- 
genommen werden.     Ein  derartiges  Bearbeitungsverfahren 
ist  beispielsweise  in  Fig.  7  ".  8  dargestellt;    beim  ersten 
Arbeitsgang  (Fig.   7)   werden  mit  Formfräsern  halbzylin- 
drische  Köpfe  an  die  stählernen  Auslösungsknaggen  an- 
gefräst, beim  zweiten  Arbeitsgang  (Fig.  8)  werden  die  Werk- 
stücke um   90"  herumgedreht  und  mit  dem  Scheibenfraser 
Schlitze  quer  durch  die  Köpfe  eingearbeitet.    Die  Knaggen 
werden  durch  entsprechende  Löcher  am  Umfang  des  Spann- 
ringes in  diesen  eingeführt  und  zu  zweien  an  ihren  inneren 
Enden   (siehe   A)    durch    Klemmplatten   B   und  Klemm- 
bolzen C  festgespannt.       Das  Entspannen  erfolgt  durch 
Herumdrehen  des  Bolzens  um  iSo«.    Bei  der  ersten  Arbeit 
beträgt  die  Leistungsfähigkeit  1600  Stück,  bei  der  zweiten 
2400  Stück  in  8  Stunden.    Zur  Bedienung  der  Vorrichtung 
reicht  ein  Arbeiter  aus. 

Fig  9  veranschaulicht  das  Planfräsen  der  Boden  von 
Pumpenkörpern  aus  Grauguß  auf  einer  mit  Rundfrästisch 
ausgestatteten  Senkrechtfräsmaschine.  Das  Einspannen 
der  gleichmäßig  um  die  Mitte  des  Tisches  radial  angeordneten 
Werkstücke  erfolgt  mit  Hilfe  von  der  Anzahl  der  Pumpen- 
körper entsprechend  ebenfalls  gleichmäßig  auf  den  Tisch- 
rand verteilten  und  um  senkrechte  Zapfen  drehbaren  Trag- 
lagern C.  Diese  lassen  sich  durch  Exzenterhcbel  D  hinter 
die  Arbeitstücke  umschwenken  und  besitzen  Löcher  E. 


baren  HiUsspindel  an  der  Senkrechtfiäsmaschine  als  % 
teilhaft  erweisen,  wodurch  ein  Umspannen  der  Werkstiu 
für  den  zweiten  Arbeitsgang  fortfällt  und  die  Herstellu^ 
kosten  herabgesetzt  werden.    Diese  lassen  sich  noch  v 
verringern,  wenn  die  Bearbeitung  der  Werkstücke  gl 
zeitig  von  zwei  oder  mehreren  Seiten  her  erfolgen  K 
Zu  diesem  Zweck  empfiehlt  es  sich.  Haupt-  und  K. 
Spindel  mit  entsprechenden  Gruppenfräsern  zu  vers, 
Ein  Beispiel  für  eine  zweiseitige  Bearbeitung  zeigt  Imi: 
die  das  gleichzeitige  Planfräsen  der  Kreuz-  und 
köpfe  von  Pleuelstangen  von  der  Ober-  und  Unterseit. 


Flff.  0. 


Fräsen  von  rumpeukörpern. 
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auf  einer  mit  Hilfsspindel  ausgestatteten  Maschine  mittels 
Gruppenfräser  veranschaulicht.  Die  Frässpincleln  werden 
an  ihrem  unteren  Ende  in  einem  Spurlager  gestützt,  so  daß 
ihre  Ach.scn  unbedingt  parallel  eingestellt  sind  und'  Durch- 
biegungen vermieden  werden.  Die  Einspannung  der  Pleuel- 
stangen nach  Fig.  lo  erfolgt  radial;  der  im  Uhrzeigersinn 
kreisende  Frästisch  nimmt  gleichzeitig  lo  Stangen  auf. 
Diese  Anordnung  der  Spannvorrichtung  besitzt  den  Nach- 
teil, daß  das  eine  Stangenende  bereits  fertig  gefräst  ist, 
bevor  die  Bearbeitung  des  anderen  Endes  begonnen  hat! 
i^ei  der  Fräsbearbeitung  werden  daher  auf  die  Werkstücke 
erst  in  der  einen,  dann  in  der  anderen  Richtung  Drücke 
lusgeübt,  wodurch  die  Klemmvorrichtungen  übermäßig 
lark  beansprucht  werden.  Diesem  Nachteil  hilft  die  nach 
l'ig.  II  abgeänderte  Konstruktion  des  Spannfutters  ab, 
hei  der  die  Pleuelstangen  tangential  statt  radial  eingespannt 


Flg.  10.    Beiderseitiges  Fräsen  beider  Pleuelstangenköpfe 
bei  radialer  Einspannung. 

werden,  sodaß  die  beiden  die  entgegengesetzten  Stangen- 
I  enden  bearbeitenden  Gruppenfräser  gleichzeitig  mit  dem- 
selben Arbeitstück  in  Berührung  kommen.    Die  Folge  be- 
"ht  in  einem  Druckausgleich  und  daher  in  einer  Ent- 
-tung  der   Spannvorrichtung,    wobei  Vorbedingung  ist, 
lU  die  Frässpindeln  in  entgegengesetzter  Richtung  um- 
laufen. 

Die  Wirkungsweise  dieser  Spannvorrichtung  geht  aus 
tig.  IG  für  die  ältere,  aus  Fig.  ii  für  die  verbesserte  Kon- 
struktion hervor.     Nach  Fig.  lo  erfolgt  die  Einspannung 
1  der  Pleuelstangen  durch  keilförmig  genutete  Spannbacken 
I  A  und  B.    Die  Backen  A  sind  starr  mit  dem  Frästisch  ver- 
I  bunden  und  bilden  mit  dem  keilförmigen  Ausschnitt  ein 
^\'lderlager  für  beide  Pleuelstangenenden.     Die  Backen  ß 


sind  zweiteilig;  die  untere  Hälfte  steht  mit  dem  Frästisch 
in  starrer  Verbindung,  die  obere  Hälfte  ist  nach  Lösen  der 
Mutter  E  und  Zurückziehen  der  Schlitzscheibe  F  abnehm- 
bar und  dient  zum  Einspannen  des  Kurbelzapfencndes. 
Die  Einspannung  am  Kreuzkopfende  erfolgt  durch  Schiebe- 
keile, die  sich  zwischen  je  zwei  Pleuelstangen  an  diesen 
Enden  schieben  lassen  und  dadurch  diese  gegen  die  keil- 
förmigen Ausschnitte  der  Spannbacken  A  drücken.  Die 
Verschiebung  der  Keile  vermittefii  Spannkeile  G  (Fig.  lo), 
die  sich  mit  ihren  abgeschrägten  Innenflächen  gegen  ent- 
sprechend abgeschrägte  Außenflächen  der  Keile  H  legen. 
Durch  Anziehen  der   über   den  Spannkeilen  G  sichtbaren 
Muttern  werden  diese  nach  unten,  und  infolge  der  Keil- 
wirkung der  abgeschrägten  Flächen  die  JKeile  H  zwischen 
die  Kreuzkopfenden  der  Pleuelstangen  geschoben,  diese  da- 
durch gegen  die  Spannbacken  A  pressend.     Die  Keile  H 
werden  durch  Schraubenbolzen  I   mit  dem  Frästisch  ver- 
bunden;  diese  greifen  durch  längliche  Löcher  der  Keile 
hindurch,   so  daß   sich  diese  in  entsprechenden  Grenzen 
seitlich  verschieben  lassen. 

Bei  dem  Spannfutter  nach  Fig.  ii  werden  die  Pleuel- 
stangen ebenfalls  zu  zweien  gleichzeitig,  aber  tangential 
eingespannt.     Das  Futter  dient  zur    Aufnahme    von  14 
Stangen.     Die  Bearbeitung  geschieht  bei  -einem  Vorschub 
von  100  mm  in  der  Minute;   d-e  Leistungsfähigkeit  der 
zweispindligen  Maschine  beträgt   bei   gleichzeitiger  Bear- 
beitung der  Ober-  und  Unter.seite  der  beiderseitigen  Pleuel- 
stangenenden 40  Stück  in  der  Stunde.     Je  zwei  Pleuel- 
stangen werden  zwischen  zwei  mit  dem  Frästisch  starr 
verbundenen   Klemmplatten  A  und   einer  drehbar  ange- 
ordneten Klemmplatte  B  eingespannt.    Die  Klemmplatten 
sind  (wie  bei  Fig.  10)  mit  keilförmigen  Ausschnitten  ver- 
sehen, die  zum  Fiestiegen  der  Kurbelenden  dienen.  Zum 
Festspannen  der  Kurbelenden  ist  die  Mutter  C  anzuziehen. 
Während  sich  die  Spannplatte  B  mit  dem  Keilblock  gegen 
das  Kurbdende  der  einen  Pleuelstange  legt,   drückt  der 
Spannblock  J  infolge  Anzugs  der  Mutter  C  gegen  das  Kurbel- 
ende der  anderen  Pleuelstange  und  bringt  dieses  zur  festen 
Anlage  gegen  die  zugehörige  starre  Spannplatte.  Am  Kreuz- 
kopfende vermittelt  eine  Spannleiste  D  in  Verbindung  mit 
Spannbolzen  und  Mutter  E  das  Einspannen  der  Stangen, 
wobei  Vorsorge  dafür  getroffen  ist,  daß  die  Bearbeitung 
durch  die  Lage  der  Klemmleisten  nicht  gestört  wird.  Das 
Ein-  und  Entspannen  erfolgt  lediglich  durch  Anziehen  bzw. 
Lösen  der  Muttern  C  und  E,  daher  einfach  und  schnell. 
Der  Aufsteckschlüssel  F  dient  zum  Lösen  der  Mutter  F. 
Um  eine  gleichmäßige  richtige  Einspannung  zu  erzielen, 
sind  Anschläge  G  auf  dem  Spannfutter  angebracht,  die  in 
die  Aussparungen  der  Schenkel  der  Pleuelstangen  treten 
und  sich  gegen  die  Kreuzkopfenden  legen.  Die  Tragstifte  H, 
die  ebenfalls  in  die  Aussparungen  greifen,  sollen  Durch- 
biegungen der  Werkstücke  vermeiden.  Die  Konstruktion  der 
Spannvorrichtung  geht  im  einzelnen  aus  Fig.  12  —  14  hervor. 


Flg.  12-14.    Einzelheiten  der  tangentialen  Spannvorrichtung  (Fig.  II). 
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Fig  15  zeigt  die  Bearbeitung  von  größeren  Arbeit- 
stücken nach  dem  -Flächenfräsverfahren  mit  kreisendem 
Vorschub;  die  zu  bearbeitenden  Differentialgetriebekasten 
bestehen  aus  Temperguß  und  %\-iegen  einzeln  etwa  20  kg. 
InfoWe  der  Größe  des  einzelnen  Werkstücks  können  hier 
nur  zwei  Stück  gleichzeitig  in  der  Spannvorrichtung  auf- 


hüten werden  die  Gehäuse  an  der  Innenseite  entsprechend 
abgestützt.  Die  Leistungsfähigkeit  beträgt  22  Stück  m 
der  Stunde. 

Fi-  16  veranschaulicht  die  Bearbeitung  der  Ober-  und 
Unterseite  von  Anlaßgehäusedeckeln  auf  einer  mit  Rund- 
frästisch    ausgestatteten     einspindligen  Senkrechtfras- 
maschine.     Das  dort  abgebildete  Verfahren  zeichnet  sich 
dadurch  aus,  daß  dasselbe  Werkstück  unter  Ausnutzung 
eines  Rundtisches   und    mit    einunddemselben  Fräswerk- 
zeug an  beiden  Seiten  bearbeitet  werden  kann,  wobei  das 
Werkstück  nach  erfolgter  Bearbeitung  der  einen  Flache 
ausgespannt,  umgedreht  und  in  der  benachbarten  Lage 
wieder  eingespannt  wird.     Die  aufeinanderfolgenden  Ein- 
spannungen  der  Werkstücke  dienen  abweclaseliid  zur  Be- 
arbeitung der  Oberseite  A  und  Unterseite  D,  derart,  daß 
sich  gleichzeitig  je  sieben  Gehäuse  an  der  Flache  A  und  je 
sieben  an  der  Fläche  D  planfräsen  lassen.   Zur  Bearbeitung 
der  Fläche  A  whd  das  Gehäuse  durch  drei  Anschlagstifte  B 
gehalten,  wobei  es  mit  der  Fläche  D  auf  dem  Spanntisch 
aufliegt   und   durch   eine   geneigt   angeordnete  Klemm- 
schraube C  zur  festen  Anlage  gegen  die  Anschlagsti  te  ge- 
bracht  wird.    Beim  Planfräsen  der  Fläche  D  dient  die  be- 
arbeitete Fläche  A  als  Auflagefläche  auf  einer  Sohle,  die 
um  das  Maß  der  Frässchnittiefe  der  zweiten  Arbeitstufe 
höher  als  die  Auflagesohle  beim  ersten  Arbeitsgang  gelegen 
ist      Die  Spannleisten  F  mit  Spannbolzen  und  Mutter 
klemmen  das  Gehäuse  mit  der  Fläche  A  von  außen  und 
innen  her  gegen  die  Auflagesohle.  Ein  sei^tliches  yorsduebea 
durch  den  Fräsdruck  verhindern  Anschlagstifte  E.  Die 
Leistungsfähigkeit    dieser    Einrichtung    beträgt  stündlich 
60  Stück  beiderseitig  bearbeitete  Gehäuse:       (Schluß  folgt.) 


FlK.  15. 


f>äsen  von  Uiffcrentialgelriebegebäusen. 


genommen  werden;  während  der  Bearbeitung  des  einen 
Gehäuses  wird  das  andere  fertig  gefräste  Stück  aus  der 
Vorrichtung  herausgenommen  und  durch  ein  neues  ersetzt. 
Die  Spannvorrichtung  besteht  aus  je  zwei  Traglagern  A, 
die  die  Werkstücke  an  ihren  Endzapfen  unterstützen.  Die 
Spannlaschen  B  drücken  die  Zapfen  gegen  ihre  Unterlage. 
Der  Tisch  dreht  sich  im  entgegengesetzten  Sinne  des  Uhr- 
zeigers, sodaß  die  Bearbeitung  an  der  der  Tischmitte  zu- 
nächst liegenden  Seite  beginnt.  Um  Drehungen  der  Werk- 
stücke um  die  Lagcrachsc  unter  dem  Fräsdruck  zu  ver- 


Flif.  16.    I'"räsi;n  von  Deckeln. 


Zieh-  und  Prägewerkzeug  für  Stahlhülsen. 

Beim  Ziehen  einer  Stahlhülse,  die  als  Schwimmer  für 
eine  Wage  verwendet  wurde,  ergaben  sich  Schwierigkeiten 
die  mit  dem  abgebildeten  Verbuudwerkzeug  beseitigt  wn, 
den.   Die  Abbildungen  zeigen  sowohl  das  Werkzeug  me 
darin  fertig  gestellte  Hülse.    Alle  Stahlteile  dieser  Werk 
zeuge,  die  für  das  Prägen  und  Ziehen  in  Betracht  kommen 
sind  gehärtet  und  geschliffen.  Die  entsprechenden  Te.  e  O 
verschiedenen  Gesenke  haben  in  allen  Figuren  die  glea  h 
Bezeichnung.    Das  Leerstück  aus  Stahlblech,  aus  dem  .1 
Hülse  gezogen  wird,  hat  138  mm      bei  1.6  mm  Dicke.  1 
Fig.  I  ist  ein  Verbuncbverkzeug  abgebildet,  das  das  Leerstuc, 
auLhneidet  und  das  ersteNäpfchon(Fig.2)  zieht  Es  bestelu 
aus  einem  Ziehstcmpel  A.  der  Grundplatte  B,  de.n  NuhU  . 
halter  C.  dem  Schniltring  D,  Schnittstempel  und  Ziehnng 
und  Auswerfer  F.     Die  übrige  Konstruktion  und  Avbe. 
weise  ist  aus  der  Figur  deutlich  zu  ersehen.    Das  einfa.l 
Ziehwerkzeug  (iMg,  3)  ^Uent  zum  Weiteiv.iehen  der  Hui 
und  besteht  aus  einem  Ziehring  G.  der  in  ^^r  ..-undplat 
eingesetzt  ist,  in  der  er  durch  gußeiserne  t^^^erlage^ 
Kopfschrauben  gehalten  wird.  Der  Absü-eifer  ist  als  Nas. 
abslreifer  ausgebildet.     Im  ganzen  sind  drei  solcl  e  A^^ 
slreifer  H  vorhanden,  die  unter  lao«  radia   m  Bohrung 
o,lcr  Ausschnitten  der   Grundplatte  unterhalb  des  Zu 
ringes  G  angeordnet  sind,  und  «leren  Nasen  beim  Kuck wa.  t 
gang  des  Pressenstempcls  die  Hülse  vom  Stempol  abst.|  if.  - 
Diese  Abstreifer  arbeiten  folgendermaßen:   Wahrend  «. 
Stempel  die  Hülse  abwärts  zieht,  werden  die  Abstre.  er  rad, 
nac  h  außen  gedrückt,  so  daß  in  dem  Augenblick,  wo  das  ob, 
iMule  der  Hülscam  Abstreifer  vorbeigegangen  ist.  die  Sch 
benfedern  W  .leu  Abstreifer  gegen  den  «ttMupel  J  vo.diucK' 
so  daß  beim  Rückwärtsgang  des  Stempels  die  Hülse  von 
drei  Nasen  des  Abstreifers  vom  Stempel  abgezogen  w.u 

Der  Unterteil  des  Werkzeuges  ist  so  entworfen  worden 
daß  er  den  verschiedenen  Hülsengrößen  cntspreche.u   e  n 
gerichtet  werden  kann.    Dazu  werden  ^l'^^/l'^^t'^f^^'";.'  ; 
stellt  und  der  Stempel  und  Ziehring  der  Arbeit  «"^^P-j^^ 
ausgewechselt.     Der  Stempel  J  wird  m  einem  Stt.ni 
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n».  1  u.  a.  Ausschneid-  und 
eliwerkzeug  für  den  I.  Gang. 


Fi^.  3  u.  4.  Ziehwerkzeug 
für  den  2.  Gang. 


Flg.  5  u.  e.  Zieh-  und  Präge- 
werkzeug für  den  3.  Gang. 


v\g.  7  u.  8.  Prägewerkzeug 
für  den  ^.  Gang. 


fig.  9  u.  10.  Ziehwerkzeug 
für  den  5.  Gang. 


Vig.  11-13.  Prägewerkzeug 
für  den  6.  u.  "J.  Gang. 


opf  E  aus  Maschinenstahl  durch  einen  Stift  K  von  16  mm  ^ 
ehalten,  so  daß  man  bei  einer  Auswechselung  des  Stempels 
ur  diesen  Stift  aus  dem  Halter  zu  entfernen,  den  neuen 
tempel  einzusetzen  und  den  Stift  K  wieder  einzutreiben 
;at.  Der  Stempelkopf  E  hat  ein  Loch  von  20  mm  0,  mittels 
^ssen  man  den  Stempel  aus  dem  Stempelkopf  heraustrei- 
kann.  Diese  Form  von  Stempel  und  Stempelkopf  wird 
.  ,5  Arbeitsgängen  dieses  Stückes  verwendet. 

Fig.  5  zeigt  ein  weiteres  Ziehwerkzeug,  in  dem  die  Hülse 
efer  gezogen  und  der  Flansch  (Fig.  6)  angeprägt  wird.  Hier 
lerden  zwei  Ziehringe  G  und  L  hintereinander  verwendet.  Das 
i'erkzeug  in  Fig.  7  wird  für  die  erste  Prägearbeit  auf  dem 
(inneren  Ende  der  Hülse  verwendet.  Das  Loch  im  Zieh- 
,ng  G  ist  auf  der  oberen  Seite  erweitert,  damit  man  die 
,ülse  einlegen  und  gleichzeitig  in  dem  Ring  ausmitteln 
,inn,  und  erhält  eine  gerundete  Kante,  um  ein  leichtes 
eben  der  Hülse  zu  ermöglichen.  Fig.  9  ist  das  nächste 
erkzeug  zum  Weiterziehen  des  dünnen  Endes  der  Hülse 
iid  unterscheidet  sich  in  seiner  Bauart  nicht  von  dem  vor- 
Tf^ehenden  Werkzeug. 

Fig.  II  ist  ein  reines  Prägewerkzeug  und  stellt  die  Form 
ifig.  12)  her.  Es  werden  die  Ringe  G  und  L  durch  zwei  andere 
inge,  die  nicht  abgebildet  sind,  ersetzt  und  der  Stempel  J 
isgewechselt,  worauf  man  im  letzten  Arbeitsgang  eine  Hülse 
ich  N  (Fig.  13)  erhält.  Aus  der  Zeichnung  ist  ersichtlich,  daß 
;e  Hülse  M  im  vorletzten  Gange  länger  ist  als  die  Hülse  N, 
;3durch  man  genügend  Material  für  das  Umlegen  des  Flan- 
hes  und  die  Herstellung  der  scharfen  Kanten  erhält,  ohne 
:tdurch  die  Dicke  der  Wandungen  zu  verändern.  Die  Präge- 
senke G  und  L  sind  außen  konisch,  damit  sie  in  die  Grund- 
atte  gut  eingepaßt  werden  können,  eine  Konstruktion,  die 
*e  Bruchmöglichkeit  unter  einer  außergewöhnlichen  Be- 


Tig.  14.  Abschneidwerkzeug 
für  den  8.  Gang. 


Fl«.  1-14.    Zieh  und  Präge- 
werkzeug für  Stahlhülsen. 


anspruchung  vermindert, 
wenn  der  Arbeiter  zufällig 
gleichzeitig  zwei  Hülsen 
in  das  Werkzeug  ein- 
legt. 

Das  Abschneidwerk- 
zeug ist  in  Fig.  14  abge- 
bildet und  dient  dazu, 
den  Flansch  der  Hülse 
auf  Maß  abzuschneiden. 
Es     ist     ein  einfaches 

Schnittwerkzeug  mit 
einem  Sucherstift  O  in 
dem  Stempel,  der  die 
Hülse  auf  dem  Schnitt- 
ring genau  ausrichtet. 
Dadurch,  daß  dieser  Stift 
gleich  achsig  mit  der 
Außenfläche  des  Stempels 
ist,  wird  der  Hülsenflansch  konzentrisch  mit  dem  Hülsen- 
körper.   Ku. 

.  Arbeitsweisen  bei  Pressen. 

Gerade  bei  der  Pressenarbeit  gibt  es  viele  Hilfsmittel, 
deren  näheres  Studium  auf  den  ersten  Anblick  als  Zeitver- 
schwendung erscheint,  die  jedoch  bei  richtiger  Anwendung 
viel  Zeit  und  Kosten  ersparen. 

Schmierung. 

Alles  zu  ziehende  Material  soll  geschmiert  werden,  da  es 
die  Arbeit  erleichtert  und  die  Werkzeuge  und  Maschinen 
schont.  Gewöhnlich  wird  das  Schmiermittel  auf  die  Leer- 
stücke mit  einer  Bürste  aufgetragen,  oder  sie  werden  in  die 
Lösung  eingetaucht.  In  beiden  Fällen  muß  man  aber  einen 
Arbeiter  oder  Hilfsarbeiter  dazu  hinstellen.  Tut  es  der  Ar- 
beiter selbst,  so  wird  der  Stücklohn  durch  die  Kosten  der 
Schmierung  erhöht.  Man  verwendet  aber  besser  die  Schmier- 
flüssigkeit für  die  Zieharbeit  beim  Ausschneiden  der  Leer- 
stücke an  Stelle  des  gewöhnlichen  Fettes. 

Beim  Ausschneiden  einfacher  Preßarbeit  hat  man  auf 
Messing  und  Kupfer  vorteilhaft  eine  Mischung  von  Seife, 
Wasser  und  Öl  und  auf  Stahl  eine  Lösung  von  tierischem 
Fett  und  Kalk  verwendet.  Diese  geben  denselben  Erfolg  wie 
reines  tierisches  Fett,  indem  sie  die  Werkzeuge  vor  dem 
Warmwerden  und  das  Blech  vor  dem  Abblättern  schützen 
und  das  Kratzen  und  Kleben  des  Blechs  in  den  Werkzeugen 
hindern.-  Bei  dieser  Arbeitsweise  kommt  das  Leerstück  be- 
reits geschmiert  an  das  Ziehwerkzeug  und  kann  sofort  ein- 
gelegt werden,  wodurch  man  Zeit  und  Kosten  erspart.  Bei 
allen  Arbeiten,  die  vom  Streifen  aus  erfolgen,  läßt  sich  dies 
leicht  ausführen,  da  die  Streifen  mit  dieser  Lösung  anstatt 
mit  reinem  Öl  geschmiert  werden  können.    Wenn  man  auch 
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aroße  Leerstücke,  die  auf  der  Schere  geschnitten  werden 
müssen,  nicht  in  dieser  Weise  bearbeiten  kann,  erspart  man 
dabei  an  den  kleinen  Leerstücken  so%del,  daß  man  ruhig  die 
großen  Stücke  besonders  schmieren  kann. 

Verwendung  von  Preßluft. 
Preßluft  wird  in  vielen  heutigen  Pressenwerkstätten 
mit  Erfolg  verwendet.  Man  kann  entweder  eine  Zentral- 
anlage mit  Rohrleitungen  zu  jeder  Presse  oder  einen  kleinen 
Kompressor  an  jeder  Maschine  verwenden.  Wenn  auch 
die  Einrichtung  von  Preßluft  verhältnismäßig  teuer  ist,  so 
erspart  man  besonders  im  Pressenraum  damit  so  viel  bei  der 
Fabrikation,  daß  die  Anschaffungskosten  reichlich  gedeckt 
werden.  :\Ian  kann  Preßluft  verwenden,  um  die  Arbeit- 
stücke aus  den  Werkzeugen  zu  entfernen,  indem  man  sie 
durch  den  offenen  Pressenständer  nach  rückwärts  in  Sam- 
melkästen abblasen  läßt,  um  die  Arbeitstücke  aus  Einspann- 
vorrichtungen gewisser  Form  bei  kleinen  Bohrmaschinen 
zu  entfernen,  um  Zunder,  Späne  und  Schmutz  von  den 
Werkzeugen  dauernd  abzublasen,  um  den  Lochabfall  aus 
Gewindelöchern  zu  entfernen  oder  um  die  Antriebskraft  für 
selbsttätige  Zuführungsvorrichtungen  und  für  den  Seiten- 
stempel  bei  ^Mehrfachwerkzeugen  zu  geben.  Man  hat  Preß- 
luft sogar  bei  Ziehwerkzeugen  an  Stelle  der  Gummipuffer 
verwendet. 


durch  den  zwangläufigen  Auswerfer  im  Stempel  ersetzt 
werden,  wenn  halbwegs  dafür  die  Älöglichkeit  vorhanden  ist. 
Manchmal  muß  man  auch  ein  Stück  Gummi  zwischen  den 
Stift  und  den  Auswerfer  legen,  wenn  der  Hub  der  Presse 
oder  die  Konstruktion  der  Werkzeuge  keine  andere  federnde 
Einlage  ermöglichen.  Älan  kann  eine  Auswerfervorrichtung, 
die  von  der  Seite  bedient  wird,  verwenden,  wenn  man  einen 
Auswerfer  weder  oben,  rückwärts  noch  zwangläufig  an- 
wenden kann. 

Beim  Lochen  von  Unterlagscheiben  kann  ein  Auswerfet 
mit  einem  Gewindeloch  an  einem  Ende  verwendet  werden. 
In  dieses  Loch  wird  ein  Stift  eingeschraubt,  der  ganz  durch 
den  Stempel  durchgeht  und  in  dem  Verbundloch-  und 
Schnittwerkzeug  den  Abfall  auswirft,  wenn  die  Konstruktion 
der  Werkzeuge  nicht  erlaubt,  in  der  Mitte  einen  Puffer  füi 
den  Auswerferstift  anzubringen. 

Magnetische  Stempel. 
Ein  magnetischer  Stempel  ist  ein  sehr  praktisches  und 
brauchbares  Werkzeug.  Ein  solcher  Stempel  trägt  in  dei 
aiitte  einen  Elektromagneten,  der  so  eingerichtet  ist,  dai 
der  Strom  bei  Erreichen  des  vollen  Pressenhubes  abgestelll 
wird.  Damit  kann  man  gut  mit  Werkstücken  aus  Stah 
arbeiten,  sowohl  beim  Prägen  wie  beim  Ausschneiden 
Denn  der  Hauptfehler  der  gewöhnlichen  Block-  und  Ver- 


FlB.  1. 

Federeinrichtung  für  gerade  Schiiiitf. 


Fl»,  a.   Aussondern  von  Unterlegscbeil  en 
und  Abrällen. 


mg  3.    Scherstcnipel  zum  Abschneiden  von 
Bolzenenden. 


Zwangläufige  Auswerfer. 

Die  Verwendung  zwangläufiger  Auswerfer  ist  eine  be- 
kannte Tatsache,  doch  sollte  kein  Arbeiter  das  Arbeitstück 
mit  einer  Zange  oder  einer  alten  Feile  oder  ähnUchem  ent- 
fernen dürfen,  wenn  die  Möglichkeit  vorhanden  ist,  daß  das 
Arbeitstück  an  den  Stem])eln  hängen  bleibt  ,iind  in  der 
Höchststelliiug  des  Stößels  durch  einen  zwangUiutigcn  Aus- 
werfer entfernt  werden  kann.  Eine  derarlige  Einrichtung 
vermindert  die  Herstellungskosten  und  beseitigt  die  Crctahr 
für  die  Finger  der  Arbeiter,  ebenso  auch  die  Möglichkeit 
einer  Zerstörung  der  Werkzeuge,  wenn  der  Pressenstöücl 
die  Zange  oder  die  Feile  beim  Abwärtsgang  mitnimmt. 

Eine  solche  Einrichtung  kann  in  der  Weise  getroffen 
werden,  daß  man  durch  den  Stempelzapfen  ein  Loch  bohrt, 
das  den  Aiiswerfcrstilt  auftiimmt  und  in  der  Mitte  eine  Schrau- 
bcnfcdcr  von  iingefälir  25  mm  0  einlegt,  wenn  der  Prcssen- 
liub  für  einen  durchgehenden  Stift  zu  groß  ist.  Alle  Federn 
sollen  von  dni  Abstrcifcni  in  dem  Stempel  entfernt  und 


bundwerkzeugc  besteht  darin,  daß  das  Leerstück  in  > 
Streifen  verbleibt,  aus  dem  es  der  Arbeiter  hcrau^ 
drücken  hat. 

Federeinrichtung  für  gerade  Schnitte. 
Fig.  I  zeigt  eine  kleine  Federeinrichtung.  die  an  gora 
Schnitten  mit  Vorteil  verwendet  wird  und  einfach  aus  en 
Streifen  Bandstahl  besteht,  der  auf  die  gewünschte  1  ■ 
gebogen  wird.    Das  Blech  wird  durch  das  seitliche  Hol 
loch  des  Prcs,scnstößels  durchgesteckt  und  mit  ein.  ,.  W 
dorn,  der  in  das  Loch  eingetrieben  winl,  gehalh 
Streifen  ist  so  gebogen,  daß  er  das  Ende  des  ArbcUsui.^ 
niederdrückt,  sobald  es  durch  den  Stempel  abgetrennt 
den  ist.    Wenn  dann  der  Arbeiter  das  ÄUiterial  durcli  d^j 
Schnitt  vorschiebt,  drückt  er  gleichzeitig  das  gcscluuttcT 
Stück  heraus,  wobei  die  Feder  es  niederluvlt.  so  daß  es  1. 
herausgleitet.    Mit  einer  derartigen  Einrichtung  kann  > 
die  Arbeitstücke  dauernd  vorschieben,  was  auf  audcio  N\ 
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i.  ]\[  zu  erreichen  ist  und  die  Herstellungskosten   um  un- 
lir  75  vH  erniedrigt. 

I        Abstreifer  an  einfachen  Lochstempeln. 

Für  kleine  Locharbciten,  wie  Unterlagscheiben  u.  ähnl., 
acnen  ein  einzelner  Stempel  zur  Verwendung  kommt, 
I  ein  Gummipuffer  auf  den  eingestellten  Stempel  aufge- 
i,  der  das  Leerstück  von  dem  Stempel  abstreift,  sobald 
US  dem  Schnitt  heraustritt.     Dies,  ist  ein  altes  Hilfs- 
iiuei,  aber  trotzdem  vielen  unbekannt.     Wenn  Gummi 
licht  erliältUch  ist,  so  kann  man  an  dessen  Stelle  auch  Kork 
Innen,  wenn  die  Lochstempel  unter  6  mm  im  Durchmesser 
'  n  und  das  Material  nicht  über  0,75  mm  stark  ist.  Man 
.Ulli  auch  eine  Schraubenfeder  über  den  Stempel  schieben  und 
urch  einen  Draht  in  Stellung  halten  und  erreicht  dasselbe. 
/enn"man  eine  Unterlagscheibe  so  befestigt,  daß  der  Stem- 
el beim  Abwärtsgang  durch  das  Mittelloch  der  Scheibe 
;ht,  kann  man  das  Arbeitstück  auch  auf  diese  Weise  beim 
tcmpelrückgang  abstreifen.     Für  denselben  Zweck  kann 
'  auch  einen  Streifen  Bandeisen  mit  einem  Loch  ver- 
enden, was  sich  oft  leichter  als  eine  Unterlagscheibe  ein- 
loten läßt.    Diese  Arbeitsweisen  sind  besonders  von  Wert 
Werkstätten,  in  denen  viel  besondere  Arbeit  ausgeführt 
ird  und  nicht  besondere  Werkzeuge  für  jedes  Stück  bereit 
halten  werden  können. 

!  ammenarbeiten  von  zwei  oder  mehr  Arbeitern 
an   einer  Presse. 
Hei  einem  Verbuch,  verschiedene  Arbeiter  bei  einer  be- 
reu Arbeit  an  der  Presse  zu  verwenden,  konnte  keiner 
ihnen  mehr  als  100  Stück  in  der  Stunde  machen.  Sie 
inten  100  Stück  in  50  Min.  zusammensetzen  und  sie  in 
Min.  zusammenpressen.    Wenn  man  nun  zwei  Arbeiter 
,1  die.se  Arbeit  stellte,  so  setzte  jeder  100  Stück  in  der  Stunde 
isanimen,  wobei  er  noch  seine  Stücklohnprämie  erhielt. 
|un  wurde  ein  dritter  Arbeiter  diesen  zugeteilt,  so  daß  die 
.-ei  ersten  genug  Stücke  zusammensetzen  konnten,  um  den 
Uten  Mann  die  ganze  Zeit  an  der  Presse  zu  beschäftigen; 
if  diese  Weise  wurden  schließlich  300  Stück  in  der  Stunde 
itiggestellt,  und  jeder  Arbeiter  erhielt  seine  Prämie.  So 
Lirde  die  Herstellungsziffer  verdreifacht,  -während  die  Her- 
bllungskosten  beinahe  dieselben  blieben  und  Leistungen, 
früher  für  unmöglich  gehalten  wurden,  erhalten  wurden, 
ersparte  auch  einen  Teil  der  Unkosten,  da  drei  Arbeiter 
einer  Presse  arbeiteten,  dadurch,  daß  man  die  Kraftkosten 
r  zwei  andere  Maschinen,  die  unter  den  gewöhnlichen  Ver- 
iissen  hätten  laufen  müssen,  ersparte.    Wenn  man  sich 
in  in  der  Werkstätte  mit  billigeren  Arbeitskräften  be- 
Ufen  kann,  so  kann  man  beim  Zusammensetzen  noch  viel 
^hr  ersparen. 

Zangen  für  Leerstückzuführung. 
Die  Verwendung  von  Zangen  zur  Materialzuführung  ist 
|ie  gute  Sicherheitsmaßnahme  bei  Preßarbeiten.  Sie  sind 
!  vielen  Fällen  viel  wirtschaftlicher,  besonders  beim  Ver- 
beiten  kleiner  Stücke,  als  der  Finger  des  Arbeiters,  sie  sind 
lierer  und  im  Falle  eines  Unglücksfalles  Menschen  schonen- 
jr.  Während  sonst  auf  dem  Markt  alle  möghchen  Sicher- 
jitsvorrichtungen  für  die  Pressen  angeboten  werden,  ist 
jr  größte  Sicherheitsfaktor  einfach  die  Abwesenheit  der 
Inger  vom  Werkzeug  beim  Stößelniedergang. 

Erhöhung  der  Arbeitsgeschwindigkeit  der 
Presse. 

^Vährend  bei  Lieferung  einer  Presse  der  Fabrikant  ge-  ■ 
Umlaufzahlen  angibt,  die  nicht  überschritten  werden 
icn,  und  die  der  Meister  bzw.  der  Arbeiter,  der  die  Ma- 
'line  bedient,  genau  wissen  soll,  können  manche  Maschinen 
mz  ruhig  bei  gewissen  Arbeiten  beschleunigt  werden.  Wäh- 
Jid  man  jedoch  keinesfalls  einem  Neuling  erlauben  sollte, 
'  der  Umdrehungszahl  einer  Presse  etwas  zu  ändern,  so 
Ideutet  oft  eine  Erhöhung  von  10  auf  15  Hübe/min  bei 
■^beiten,  die  laufend  gearbeitet  werden  können,  oder  mit 


Stillsetzung  verschen  sind,  keinerlei  Gefahr  für  die  Maschine, 
jedoch  eine  Kostenersparnis  bei  der  Herstellung.  Das  Aus- 
wechseln der  Antriebszahnräder  bedeutet  Zeit,  und  ein 
neues  Zahnrad  kostet  Geld,  ebenso  die  Leistungen  der 
Schlosser.  Man  kann  aber  die  Geschwindigkeit  einer  Presse 
leicht  dadurch  erhöhen,  daß  man  3 -6  mm  Gummiband  auf 
den  Triebling  einer  durch  Riemen  angetriebenen  Presse  auf- 
wickelt, das  man  leicht  wieder  entfernen  kann,  wenn  die 
Presse  auf  andere  Arbeit  laufen  soll. 

Aussondern  von  Unterlegscheiben   und  Abfällen. 

In  allen  Werkstätten,  in  denen  Unterleg.scheibcn  in  großer 
Anzahl  gemacht  werden,  müssen  diese  von  den  Abfällen 
beim  Lochen  des  Mittelloches  entfernt  werden.  Man  kann 
dies  auf  verschiedene  Weisen  erreichen,  von  denen  das 
Durchsieben  am  gebräuchlichsten  ist.  Ein  solches  Sieb 
hält  die  Unterlegscheibe  zurück  und  läßt  die  Abfälle  heraus- 
fallen. Man  hat  auch  versucht,  dieses  Durchsieben  zu  er- 
sparen, indem  man  ein  Stück  Stahldraht  durch  einen  Holz- 
block durchtreibt  und  dieses  Stück  unter  der  Presse  so  auf- 
baut, daß  die  Unterlegscheiben  auf  den  Draht  fallen  und 
sich  dort  aufreihen,  während  der  Abfall  in  daneben  gestellte 
Schalen  ausfällt.  Das  obere  Ende  des  Stahldrahtes  wird 
dann  als  Führungsstift  abgedreht.  Man  kann  auf  diese  Weise 
eine  große  Menge  Werkstücke  beim  Ausfallen  aus  dem 
Werkzeug  abfangen  und  spart  auf  diese  Weise  das  Sortieren 
und  Durchsieben.  Man  kann  auch  kleine  Blechtrichter 
nach  Fig.  2  verwenden,  um  das  Arbeitstück  von  dem  Abfall 
zu  trennen. 

Vermeiden    von    Zunder    und    Verwendung  eines 
Scherstempels. 

Große  Leerstücke  sollen  vor  dem  Ziehen  in  Schüttel- 
trommeln gereinigt  werden,  um  den  Zunder  zu  entfernen 
und  eine  glatte  polierte  Oberfläche  zu  erhalten.  Zu  diesem 
Zweck  gibt  man  Seesand  und  fein  gemahlenen  Kork  mit  den 
Leerstücken  iji  die  Schütteltrommel,  die  dann  so  sauber 
und  glänzend  herauskommen,  als  ob  sie  geschwabbelt  wären. 
Die  Kosten  für  diese  Reinigung  sind  gering,  doch  erreicht 
man  dadurch  eine  große  Schonung  der  Werkzeuge  und  ein 
viel  besseraussehendes  Stück.  Das  Zündern  von  kleinen  Stahl- 
stücken, wie  Hülsen,  Näpfchen,  Augenbolzen  u.  dergl.  kann 
man  leicht  durch  galvanisches  Überziehen  mit  Nickel  oder 
Messing  oder  Beizen  vor  dem  Glühen  verhindern.  Messing 
zundert  selbst  nicht,  und  der  Überzug  verhindert  dann  das 
Zündern  des  Stahles. 

In  Fig.  3  ist  ein  Satz  Preßwerkzeuge  abgebildet,  der  aus 
einem  Scherstempel  aus  Stahl  und  zwei  Klemmen  besteht. 
Dadurch  werden  die  Stückkosten  um  60  vH  verringert. 
Das  Arbeitstück  ist  ein  Radkörper,  der  aus  Scheiben  aufge- 
baut ist,  die  durch  18  Stahlbolzen  von  6  mm  0  zusammen- 
gehalten werden,  die  ungefähr  10  mm  auf  jeder  Seite  aus 
dem  6  mm- Seitenblech  heraustreten.  Diese  hervortretenden 
Enden  wurden  früher  mit  dem  Preßluftmeißel  abgeschnitten, 
eines  nach  dem  anderen,  während  sie  jetzt  auf  jeder  Seite 
mit  3  Preßhüben  abgeschnitten  werden,  wobei  man  gegen- 
über den  früheren  Kosten,  wie  erwähnt,  60  vH  erspart. 
Das  Werkzeug  besteht  nur  aus  dem  Scherstempel  und  zwei 
Anschlägen,  die  auf  die  Tischplatte  der  Presse  niederge- 
schraubt werden,  so  daß  man  das  Stück  leicht  halten  und 
drehen  kann.  Ku. 


Kettenschurz  für  Feuerungstüren. 

Jedes  Öffnen  einer  Feuerungstür  zum  Zwecke  des 
Schürens  des  Feuers  oder  des  Kohlenaufschüttens  wird 
wegen  der  ausgestrahlten  Hitze  unangenehm  für  den  Heizer 
und  läßt  gleichzeitig  kalte  Luft  in  die  Feuerung  eintreten, 
was  ein  Sinken  der  Temperatur  der  Feuerung  und  des  Kessel- 
druckes am  Manometer  zur  Folge  hat.  Außerdem  bewirkt 
dieser  plötzliche  Temperaturabfall  ein  Schrumpfen  der  Aus- 
fütterung der  Feuerkiste,  unter  Umständen  bekommt  sogar 
das  Mauerwerk  Risse.    Schließlich  kann  bei  manchen  metal- 


374 


BERICHTE  DER  SCHRIFTLEITUNG. 


W  liKKST  ATTSTKCHNIK 
in.'0    HEFT  13. 


lurgischen  Verfahren,  wie  z.  B.  der  Wärmebehandlung  des 
Stahles,  eine  solche  Temperaturverminderung  ungünstig 
auf  die  Gleichförmigkeit  der  Erzeugnisse  einwirken. 

Der  in  Fig.  i  u.  2  abgebildete  Kettenschurz  für  Feue- 
rungstüren der  E.  J.  Codd  Co.,  Baltimore,  der  aus  einer 
Anzahl  dünner,  lose  nebeneinander  in  der  Öffnung  der  Feue- 


FiB.  1.   Kettenschurz  für  Feuerungstüren. 


Flu.  2. 


K<  Itenftbur/  an  Ke5sellür  angebracht. 


Hitze  auf  und  strahlt  sie  in  die  Feuerung  zurück,  anstatt 
sie  nach  außen  zu  zerstreuen,  und  wärmt  überdies  die  beim 
Öffnen  eintretende  Luft  vor.  Er  büdet  einen  beweglichen, 
den  Durchblick  gestattenden  Schirm,  der  die  Beobachtung 
des  Ofeninnern  in  keiner  Weise  beeinträchtigt.  H.^- 


1 


Pühlhebel  für  Innenmessung  von  Motorzylindern. 

Es  handelt  sich  um  ein  Mikrometer  mit  Flüssigkeitan^ 
zeige  (Fig.  i),  das  mit  großer  Genauigkeit  die  Bohrung  von 
Motorzyhndern  mißt.  Das  Instrument  weicht  in  seiner  Form 
vollständig  von  den  üblichen  Innenmikrometern  ab.  Eine  Art 


Fig.  1. 


Innenmikrometer  mit  Flüssigkeitanzeige. 


Pistolcngriff  und  Abzug  sind  vorgesehen,  um  zu  verhindern 
daß  ein  ungeübter  Arbeiter  die  Flüssigkeit  zu  heftig  in  dl. 
Röhre  treibt,  wenn  er  die  Fehre  in  einer  falschen  Stelluni 
in  den  Zylinder  einführen  wül.    Im  Schnitt  (Fig.  2)  ist  ei 


^^^^^ 


Ti«.  s.   Schnitt  durch  das  Innenraikrom 


rung  hängender  Ketten  besteht,  soll  diesen  Übclständen  ab- 
helfen, indem  er  die  heiße  Luft  im  Ofen  zurück-  und  die 
kalte  vom  Feuer  abhält  und  dem  Heizer  seine  Arbeit  ohne 
Unbehagen   zu   verrichten  gestattet. 

Folgender  Versuch  zeigte  die  Wirksamkeit  des  neu- 
artigen Türschutzes.  Ein  Thermometer  wurde  im  Kessel- 
haus gerade  gegenüber  der  Feuerungstür  ungefähr  in  einer 
Entfernung  von  25  cm  an  einem  Ständer  befestigt,  entspre- 
chend der  Stelle,  die  der  Heizer  häufig  beim  Schüren  oder 
Putzen  des  Feuers  einnimmt.  Beim  öffnen  der  ungeschützten 
l-'euertür  stieg  das  Thermometer  auf  200"  C.  Nach  Ein- 
hängen des  Kettenschurzes  fiel  es  sofort  auf  130",  bis  sich 
schließlich  eine  Dauertemperatur  von  55"  einstellte,  bei  der 
die  nackte  Hand  ohne  Unannehmlichkeit  überall  vor  die  ge- 
öffnete und  geschützte  Feuerung  gehalten  werden  konnte. 
Ein  gutes  Teil  sonst  durch  Strahlung  verloren  gehender 
Hitze  konnte  also  gespart  werden.  Der  Kcttciischurz  nimmt 


sichtlich,  daß  der 
Gleitstift  A  so  lange 
nicht  arbeitet,  bis 
die  Lehre  in  den  zu 
messenden  Zylinder 
vollständig  einge 
führt  ist.  Dann  wird 
zwischen  dem  Stift 
A  und  dem  Meß 
Stift  C.  'der  'an  die 

Membran    der    Flüssigkeitdose    angelötet    ist,     eine  \ 
bindung  hergestellt,  indem  durch  Anziehen  des  Abzim 
ein'  Keil  B  zwischen  die  beiden  Stifte  eingeführt  wird. 
Diese  Prüfcinrichtnng  arbeitet  folgendermaßen: 
Eine  Meßdose  D  ist  innerhalb  der  Lehre  befestigt  ■ 
trägt  ein  Steigrohr  E,  das  durch  den  röhrenförmigen  W. 
griff  F  heraustritt.    Seitwärts  ist  an  die  Membran  der  \ 
dose  D,   nahe  dem   huhlstift  A,   der  Verbitulungsslii 
angelötet  ist.    Der  Stift  A  ragt  ein  wenig  über  die  An 
wand  der  Lehre  heraus  und  kommt  mit  der  zu  mc 
den   Zylinderwand   in   Berührung.     Durch   einen  U 
griff  G,  der  mit  dem  Keil  B  in  Verbindung  ist.  wird  d 
Keil  zwischen  die  beiden  Stifte  A  und  C  geschoben,  so 
auf  diese  Weise  zwischen  dem  Fühlstift  A  und  der  Mcüd> 
mcmbian  Verbindung  hergestellt  wird.    Es  wird  also 
jede  Vcräiidoruiig  dos  Zylinderdurcliniessers  auf  die  Meun 
und  von  ihr  auf  die  Flüssigkeit  in  der  Meßdose  übertragen 
sich  dann  vergrößert  in  der  Bewegung  der  hlüsÄiglo 
dem  Steigrohr  wiederspicgelt.     Da  man  mit  dieser  I 
wagcrecht  oder  senkrecht  messen  kann,  muß  man  fm 
hydrostatischen   Druck   der   senkrechten   Flüssigkeit  s 
einen  Ausgleich  ,-chaffcn.  Zu  diesem  Zweck  ist  ein  Gewic  iH 
am  Stift  C  auf  der  Membran  befestigt.    FUhrungsbiUlv ' 
oder  Zwischenstücke  können  in  Verbindung  mit  der  1 
verwendet  werden,  wo  sie  in  die  zu  prüfende  Zylindcrboln  1  - 

r-i     ,        •     1  Ku 

eingeführt  wird. 
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Herstellung  kaltgezogener  und  kaltgewalzter  Profile 
aus  Blech  (Sieken). 

Bei  der  Herstellung  feuersicherer  Gebäude,  Eisenbahn- 
wagen aus  Stahl,  kurzum  von  verschiedenen  im  gewerblichen 
Leben  vorkommenden  Bauwerken,  werden  recht  verschie- 
dene Profile  verlangt.  Obgleich  sie  nur  kurz  als  Profil- 
bleche bezeichnet  werden,  haben  sie  doch  in  der  Form  große 
Abweichungen.  Die  Vorarbeiten  geschehen  im  warmen 
Zustande  in  Walzwerken,  währeiid  das  Kaltziehen  oder 
Kaltwalzen  darin  besteht,  daß  man  Blechstreifen  von  der 


genügen  dürfte.  An  das  eine  Ende  der  Ziehbank  (Fig.  i) 
wird  ein  Walzenständer  angesetzt,  in  dem  die  Walzenreihe 
befestigt  ist,  die  aus  dem  flachen  Stahlband  das  verlangte 
Profil  herstellt.  Die  Walzen  sind  in  den  Walzenstühlen 
paarweise  eingesetzt,  ihre  Anzahl  zur  Fertigstellung  des 
Querschnittes  hängt  von  der  größeren  oder  geringeren 
Einfachheit  des  Profiles  ab.  Je  verwickelter  der  Querschnitt, 
desto  mehr  Walzcnpaare,  12  —  14,  ^i'^d  notwendig,  doch  wird 
auf  jeden  Fall  der  Querschnitt  vollständig  gebildet,  bevor 
das  Stück  das  letzte  Walzenpaar  verläßt. 


Flg.  1.    Ziehbank  für  kaltgezogene  Prolilbleche. 


notwendigen  Breite  im  kalten  Zustand  unter  dem  nötigen 
Druck  zwischen  einer  Anzahl  Walzenpaare  durchlaufen 
läßt.  Bei  der  zweiten  Maschinenform  aber  sind  die  Rollen 
lose  auf  den  Bolzen,  und  das  Material  wird  durch  sie  mittels 
einer  normalen  Ziehbank  durchgezogen.  Ebenso  wie  beim 
Warmwalzen  sind  die  Walzen  für  das  Kaltziehen  kalibriert, 
so  daß  der  Stahl  allmählich  auf  die  verlangte  Form  ge- 


Fig.  2.    Profilwalzwerk  mit  den  dazugehörigea  Blechprofilen. 


bracht  wird.  Hierbei  ändert  sich  jedoch  weder  die  Dicke 
noch  die  Länge  des  Materials  während  der  ganzen  Arbeit, 
die  einzige  Änderung  besteht  in  der  Querschnittsform. 

Profilarbeiten  in  Blech  können  auf  kaltem  Wege  bis 
zu  6  mm  Blechdicke  ohne  Schwierigkeiten  ausgeführt  wer- 
den. Die  Arbeitstücke  bewegen  sich  mit  einer  Geschwindig- 
keit von  15  —  20  m  in  der  Minute  je  nach  dem  Metall  und  der 
verlangten  Form. 

Die  Ziehbänke  bzw.  Walzwerke,  die  bei  der  Herstellung 
n  kaltgezogenen  Stahlprofilen  verwendet  werden,  sind 
rmaler  Bauart,  so  daß  die  Beschreibung  zweier  Arten  hier 


Im  allgemeinen  braucht  man  aber  1  bis  8  Rollenpaare. 
In  jedem  dieser  Paare  sind  sowohl  die  oberen  wie  die  unteren 
Walzen  einstellbar,  wobei  die  senkrechte  Stellung  der  oberen 
Walze  zu  den  unteren  durch  Einstellschrauben  geregelt  wird, 
die  durch  einen  Handwirbel  auf  der  Oberseite  des  Walzen- 
ständers betätigt  werden.  Fig.  2  zeigt  ein  Profilwalzwerk 
mit  Abschnitten  des  gewalzten  Bleches  jeder  Stufe,  Fig.  3 
eine  Seitenansicht  dieser  Maschine,  bei  der  die  Profilwalzen 
deuthcher  zu  erkennen  sind,  und  Fig. 4  die  gegenüberliegende 
Seite  der  Maschine,  die  die  Antriebräder  enthält.  Diese 
Walzen  sind  gleichmäßig  im  Bett  der  Maschine  verteilt, 
und  jedes  Paar  formt  das  Blech  ein  wenig  weiter  als  das  vor- 
hergehende Walzenpaar.  Die  Walzen  sind  hier  durch 
Räder  getrieben,  so  daß  jedes  Walzenpaar  das  Blech  vor- 


Fig.  3.    Seitenansicht  des  Profilwalzwerkes. 


schiebt  und  formt.  Bei  den  Maschinen  der  zweiten  Bauart 
liegen  die  Walzen  immer  überhängend  auf  der  einen  Seite,  so 
daß  man  sie  ohne  Schwierigkeiten  auswechseln  kann,  wenn 
andere  Profile  gewalzt  werden  sollen.  Außerdem  kann  man 
leichter  an  das  Arbeitstück  heran,  als  wenn  Walzen  und 
Blech  innerhalb  der  Ständer  angeordnet  sind.  Weiter  sind 
nachstellbare  Außenlager  am  äußeren  Ende  eines  jeden 
Walzenpaares  vorgesehen,  wodurch  beide  Wellen  gegen- 
einander abgesteift  werden  und  durch  den  Druck  des  Bleches 
nicht  auseinanderfedern.  In  sehr  schweren  Profilwalzwerken 
sind  die  äußeren  Wellenlager  auch  in  wagerechter  Richtung 
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miteinander  verbunden.  Fig.  5  zeigt  einen  Schnitt  durch 
ein  Profilwalzwerk  und  verdeutlicht  die  eben  beschriebene 
Konstruktion.  Die  Antriebräder  für  die  Walzen  sind  aus 
Stahl  hergestellt,  um  die  nötige  Festigkeit  zu  erreichen, 
außerdem  sind  sie  immer  so  nahe  wie  mögüch  an  die  INlittel- 


Fis.  4. 


Antriebseite  des  Profilwalzwerkes. 


achse  der  Maschine  gelegt,  um  die  Beanspruchung  auf  die 
Antriebräder  zu  verteilen.  Mit  Rücksicht  darauf,  daß  oft 
auch  bei  den  Walzwerken  eine  senkrechte  Nachstellung 
der  Walzen  notwendig  ist,  müssen  die  Radzähne  verhält- 
nismäßig lang  geschnitten  werden,  so  daß  trotz  der  Nach- 
stellung der  Ein- 
griff erhalten  bleibt. 
Diese  Einstellung  ge- 
schieht hier  in  der 
Weise,  daß  die 
oberen  Rollenlager 
in  exzentrisch  nach- 
stellbaren Büchsen 
gelagert  sind.  Der 

Antrieb  erfolgt 
immer  auf  die  untere 
Walze  zuerst,  um 
das  Rädergetriebe 
so  kräftig  wie  mög- 
lich    und    so  tief 


Handelt  es  sich  aber  um  kleine  feine  Arbeiten,  so  wird 
Werkzeugstahl  verwendet,  der  gehärtet  und  nachher  ge- 
schliffen wird,  wobei  die  Formgebung  vielleicht  noch 
sorgfältiger  zu  erfolgen  hat  als  bei  gröberem  Material. 

Die  Abmessungen  und  Verhältnisse  der  Profilwalzen 
können  nicht  nach  irgendeiner  Faustregel  niedergelegt 
werden,  sondern  hängen  von  der  Tiefe  der  Biegungen  und 
der  Dicke  des  Materials  ab.  Im  allgemeinen  wird  man  die 
Walzen  so  klein  wie  möglich  halten,  immer  aber  mit  Rück- 
sicht auf  die  Festigkeit  und  Befestigung  auf  den  Achsen.  Bei 
der  fabrikmäßigen  Herstellung  der  Profilwalzen  werden  die 
Maschinen  so  konstruiert,  daß  die  verschiedenen  Walzen 
auswechselbar  auf  die  verschiedenen  Maschinen  passen. 
An  diesen  jNIaschinen  sind  die  Entfernungen  der  Walzen- 
mittel willkürlich  festgelegt.  In  den  abgebildeten  Maschinen 
betragen  sie  ungefähr  400  bis  500  mm,  was  Rollendurch- 
messer von  200  bis  250  mm  ergeben  würde. 

Man  muß  bedenken,  daß,  je  kleiner  der  Walzendurch- 
messer, desto  schwächer  die  Kraft  ist,  mit  der  die  Walzen 
das  Blech  fassen  können.   Dies  ist  ein  sehr  wichtiger  Punkt, 
da  manchmal   die  Walzen   nur  sehr  schwer  das  Material 
fassen   können,    besonders,    wenn   es    sich   um   ein  sehr 
schwieriges  Profil  handelt.  Vor  allem  ist  dies  der  Fall,  wenn 
man  Metallstreifen  zu  profilieren  hat,  die  vorher  gelocht 
worden  sind.   In  diesen  Fällen  ist  die  Materialfläche,  an  der 
die  Walzen  fassen  können,  beschränkt,  und  man  muß  oft 
feinen  Sand  auf  das  Blech  streuen,  um  die  Walzen  zum 
Fassen  zu  bringen.  Keinesfalls  aber  darf  man  dabei  Schmier- 
mittel verwenden,  da  man  den  entgegengesetzten  Erfolg 
erzielen  würde.    Wie  beim  gewöhnlichen  Walzen  nimmt  die 
Tiefe  der  Nuten  in  den  Walzen  allmähhch  zu;  es  ist  infolge- 
dessen wichtig,  genügend  Raum  zwischen  zwei  aufeinander- 
folgenden Walzenpaaren  zu  haben,  damit  das  IMetall  genug 
Zeit  und  Raum  hat,  um  allmählich  die  neue  Form,  die  ihm 
vom  zweiten  Walzenpaar  aufgezwungen  wird,  anzunehmen. 
Ein  Bild  dieses  Vorganges  erscheint  in  Fig.  6,   die  eine 
Reihe  von  Arbeitsgängen  für  verschiedene  kaltgezogene 
Profile  darstellt.    Wie  ersichtlich,  erscheinen  Formen,  die 
von  den  einfachen  U,  V  usw.  bis  zu  sehr  verwickelten  Quer- 
schnitten wechseln.   Bei  manchen  von  ihnen  wird  der  flache 
Stahlstreifen  zusammengebogen  und  bildet  ein  stumpfes 
Knie.    Wenn  besondere  Festigkeit  verlangt  wird   oder  das 
Aussehen  des  Stückes,  in  dem  die  Profile  verwendet  werden, 
sehr  wichtig  ist,  ist  es  üblich,  die  Naht  autogen  zu  schweißen 


FiK.  6.    Schnitt  durch  die  I'rofilwalzen. 

unten  wie  möglich  in  der  Maschine 
zu  halten.  Zwischen  jedem  Paar 
Profilwalzen  müssen  Zwischen- 
rollen oder  Führungen  sein,  um 
das  Blechmaterial  richtig  dem 
nächsten  Walzenpaar  zuzuführen. 
Für  den  riclitigen  Beginn  des 
Walzens,  um  zu  verhindern,  daß 
das  Material  schief  oder  außer 
Mitte  in  flie  Walzen  eintritt,  wird 
vor  dem  ersten  Walzenpaar  ein 
langer  I'ührungstisch  vorgesehen. 

Profilwalzen. 
Ausgenommen  für  die  klein- 
sten und  leichtesten  Arbeiten,  wo 
es  sich  um  besonders  zarte  h'ormcn 
handelt,  werden  die  Profilwalzen 
aus  Stahlguß  mit  0,8  vll  Kohlen- 
stoff gemacht.  Wenn  Form  und 
Größe  es  gestatten,  werden  sie  mit 
einem  Kern  gcgo.sscn.  Die  Walzen 
werden  auf  Form  und  Maß  gedreht 
und  nach  dem  Härten  geschliffen. 


Q 


Flu.  e.    Vcisdiicdciu-  kidtgczoyenc  rri)lik\ 
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ud  schließlich  glatt  zu  schleifen,  so  daß  das  Metall  nachher 
maillicrt,  gestrichen  oder  in  irgend  einer  anderen  Form  ge- 
ogen  werden  kann. 


:f:il 


Kaltziehen  der  Profile. 
Beim    Arbeitbeginn    wird    eine    Rolle  kaltgewalzten 
übandes  auf  einen  Wickel  am  Ende  der  Maschine  auf- 
L^t  und  das  Ende  dieses  Materials  zwischen  den  Walzen 
.  hgezogen,  bis  es  von  den  Zangen  der  Ziehbank  gefaßt 
den  kann,  wobei  die  obere  Walze  in  jedem  Walzenstuhl 
igend  gehoben  mird,  damit  das  flache  Stahlband  durch- 
.  u  kann.    Dann  wird  die  nachstellbare  Walze  des  ersten 
/enpaares  öiedergeschraubt,  wodurch  das  Band  nach 
r  Walzenform  vorgebogen  wird.   Ist  man  einmal  soweit 
-ogangen  und  ist  das  Band  genügend  weit  vorgezogen, 
der  bereits  gebildete  Querschnitt  zwischen  das  zweite 
i/enpaar  getreten  ist,  dann  wird  die  Ziehbank  abgestellt 
die  nachstellbare  Walze  des  zweiten  Walzenpaares  nieder- 
tiraubt,  um  den  Streifen  nach  diesem  Profil  zu  biegen, 
hdem  dies  geschehen  ist,  wird  die  Ziehbank  wieder  ange- 
u  und  der  Streifen  solange  weiter  gezogen,  bis  der 
Tschnitt,   der  durch  das  zweite  Walzenpaar  gebildet 
■len  ist,  an  das  dritte  Paar  kommt,  worauf  die  Ziehbank 
ier  abgestellt  und  die  obere  Walze  des  dritten  Paares 
ergepreßt  wird,  bis  der  Streifen  die  Form  dieses  Profiles 
iiommen  hat.   Unabhängig  von  der  Anzahl  der  Walzen- 
re,  die  notwendig  sind,  um  das  fertige  Profil  herzustellen. 
3   diese    Arbeit    durchgeführt    werden,    bis  sämtliche 
'cn  des  ganzen  Walzenstuhls  eine  nach  der  anderen 
ergeschraubt  worden  sind;  dann  erst  ist  die  Maschine 
■it,  Material  der  verlangten  Form  zu  ziehen.    Das  Band 


einer  Werkstatt,  die  nur  eine  einfache  Ziehbank  zum  Ziehen 
verschiedener  Querschnitte  besitzt,  das  Ende  des  Bandes 
zwischen  den  Walzen  stehen  zu  lassen  und  einen  anderen 
Satz  Walzenstühle  an  die  Ziehbank  anzuschließen.  Auf 
diese  Weise  kann  man  später  wieder  den  ersten  Walzensatz 
in  seinem  Stuhl  ansetzen  und  eine  neue  Rolle  Stahlband 
an  das  zwischen  den  Walzen  stehen  gebliebene  Stück  an- 
schweißen, so  daß  man  die  neue  Zieharbeit  ohne  Material- 
verlust wieder  beginnen  kann.  Wenn  man  nun  verschiedene 
Walzenstühle  in  dieser  Weise  an  eine  Ziehbank  anschließen 
soJl,  ist  es  vorteilhaft,  den  ganzen  Stuhl  auf  Rollen  zu  legen. 

Wie  bereits  erwähnt,  gehen  beim  Einrichten  einer 
Maschine  für  eine  bestimmte  Zieharbeit  1,2  bis  3  m  Stahl- 
band verloren,  doch  ist  dieser  Verlust  unwichtig,  weil  er 
nur  bei  Beginn  der  Arbeit  eintritt,  während  nachher  die 
Bank  ohne  weiteren  Materialverlust  laufen  kann.  Doch  ist 
noch  ein  anderer  Materialverlust  vorhanden,  der  nicht  zu 
vermeiden  ist.  nämlich  jene  Materiallänge,  die  durch  das 
Greifen  der  Zielibacken  zusammengequetscht  wird.  Bei  jedem 
Zug  gehen  hier  ungefähr  150  mm  IMaterial  verloren,  was 
einem  Gesamtverlust  je  nach  der  Länge  der  gezogenen 
Stücke  im  allgemeinen  von  ungefähr  1,66  vH  entspricht. 
Durch  die  Zieharbeit  wird  jedoch  die  Bandlänge  etwas 
vergrößert,  was  gerade  genügt,  um  den  Verlust  durch 
Klemmstellen  der  Backen  auszugleichen.  Bei  der  Herstellung 
kaltgezogener  Profilbleche  verwendet  man  eine  Pendel- 
kreissäge in  Verbindung  mit  der  Ziehbank.  Die  Säge  ist  am 
hinteren  Ende  des  Walzenstuhles  angebracht  und  schneidet 


Fig-.  7.    Walzensatz  für  Arbeitsgang  zu  Fig.  8. 


Fig.  9.    Walzensatz  für  ein  anderes  Profil. 


e    Arbeitsgang  für 
gleichschenkliges 
U-l'rofil. 


lit  durch  ein  Ölbad,  bevor  es  an  das  erste  Walzenpaar 
itritt  und  nimmt  genug  Öl  mit,  um  sämtliche  Walzen  zu 
inneren.   In  Fig.  7  ist  ein  Satz  von  drei  Walzen  für  einen 

  Querschnitt  nach  Fig.  8  abgebildet; 

diese  Figur  läßt  ganz  deuthch  die 
allmählichen  Querschnittsü  bergänge 
erkennen.  Die  Walzen  in  Fig.  7  u.  9 
sind  nebeneinander  auf  eine  Achse 
aufgeschoben,  um  die  Kalibrierung 
deuthcher  zu  zeigen,  doch  liegt  in 
den  Walzenstühlen  der  gewöhn- 
lichen Form  jedes  Paar  für  sich. 

\\'enn  man  den  Walzenstuhl  zur  Arbeit  herrichtet,  ver- 
nian  1,2  bis  2  m  Material,  während  die  Oberwalzen 
■'dergeschraubt  werden,  und  da  die  mittlere  Länge  einer 
lle  Bandstahl  ungefähr  50  m  beträgt,  so  ist  es  klar,  daß 
•rlust  in  dieser  Höhe  ganz  außer  Frage  ist.  Um  diesen 
zu  vermeiden,  schweißt  man  das  Ende  des  neuen 
<  s  an  das  Ende  des  in  den  Walzen  befindlichen  abge- 
'  en  Bandes  autogen  an.    Da  man  tatsächUch  in  dieser 
so  viele  Rollen  als  man  will,  verarbeiten  kann,  ist  der 
meidliche  Verlust  an  Material  bei  der  Inbetriebsetzung 
laschine  unwesenthch.   Infolgedessen  ist  es  empfehlens- 
wenn  man  eine  andere  Arbeit  aufnehmen  muß.  in 


die  Längen,  die  gerade  durch  die  Walzen  gezogen  worden 
sind,  ab.  Diese  betragen  6  bis  30  m,  je  nach  dem  Zweck  der 
Verwendung,  doch  wird  in  manchen  Fällen  das  Stahlband 
so  lange  gezogen,  bis  der  Mitnehmer  der  Ziehbank  an  den 
Anschlag  kommt.  Dann  wird  das  Ziehen  eingestellt  und  die 
Pendelsäge  heruntergelassen,  die  dann  das  fertige  Stahl- 
profil auf  Länge  abschneidet.  Da  der  Stahl  unter  Spannung 
ist,  so  verursacht  ein  ganz  leichter  Anschnitt  das  Ab- 
reißen, bevor  die  Säge  durchgeschnitten  hat. 

Kaltgezogene  Stahlprofile  werden  im  allgemeinen  in 
Längen  von  6,  10  und  30  m  hergestellt,  obzwar  die  10  m- 
Längen  die  meist  üblichen  sind.  Querschnitte  über  diese 
Länge  zu  ziehen  ist  aus  zwei  Gründen  unwirtschaftlich, 
erstlich  haben  längere  Stücke  eine  Neigung  zum  Verdrehen, 
und  zweitens  sind  sie  nicht  leicht  zu  handhaben.  Es  ist 
schwierig,  eine  Grenze  für  diese  Arbeit  anzugeben,  doch  ist 
bis  jetzt  die  größte  Breite  eines  kaltgezogenen  Stahlbandes 
ungefähr  450  mm  bei  einer  Dicke  von  2,5  mm. 

  (Schluß  folgt.) 

Schnellbohrvorrichtung. 

Der  Bau  einer  Bohrvorrichtung  ist  besonders  dann 
schwierig,  wenn  die  Gestalt  des  Arbeitstückes  es  erforderlich 
macht,  dieses  in  mehr  als  einer  Richtung  fest  einzustellen 
und  an  mehreren  Punkten  festzuspannen.  Wenn  die  nötigen 
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Klemmbewegungen  durch  einen  einzigen  Hebel  bexvirkt 
werden  könnten,  würde  die  Arbeit  am  schnellsten  gehen, 
aber  dieses  günstige  Ergebnis  ist  schwer  zu  erzielen,  weü  die 
^rt  der  Einspannung  sich  nach  der  Gestalt  des  Arbeit- 
Stückes  ändern  muß.  Dagegen  kann  das  Öffnen  der  Klemm- 
vorrichtungen häufig  durch  einen  einzigen  Hebel  bewirkt 
werden.  Dies  ist  bei  der  in  Fig.  3-5  dargestellten  Bohr- 
vorrichtung der  Fall,  bei  der  für  das  in  Fig.  i  u.  2  gezeigte 


WERKS lATTSTECHNr 
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ZU 


Flg.  1  u  2. 


Zu  bohrendes  Arbeitstück. 


Arbeitstück  für  die  Einstellung  und  das  Festhalten  Feder- 
spannung benutzt  ist.  Die  Lage  des  Arbeitstückes  ist  nach 
zwei  Richtungen  bestimmt,  und  das  Arbeitstück  wird  an 
zwei  Stellen  durch  eine  einzige  Bewegung  nach  rechts  des 
Stellhebels  festgeklemmt.  Eine  Bewegung  dieses  Hebels 
nach  links  gibt  das  Arbeitstück  frei. 


Schnellbolir- 
Vorrichtung 


und  drücken  die  Federn  der  Bolzen  in  den  Bocken  G 
sammen.  Infolgedessen  werden  die  Enden  der  Hebel 
die  das  Arbeitstück  berühren,  zurückgeschwungen  un 
geben  dieses  frei.  Die  Endbewegung  des  linken  Hebels  1 
bringt  die  einstellbare  Anschlagschraube  L  in  diesem  Heb 
gegen  einen  Anguß  am  Hebel  E.  wodurch  die  Feder  d. 
Bolzens  F  zusammengedrückt  wird  und  das  Arbeitstuc 
von  dem  Druck  des  durch  den  Hebel  E  gehaltenen  Bolze, 
freimacht.  Die  Schraube  L  begrenzt  diese  Bewegung  d 
Hebels  E  auf  das  Mindestmaß,  das  gerade  notig  ist,  um 
Arbeitstück  freizugeben.  Die  Anschlä^schraube  muß  er. 
sprechend  eingestellt  werden.  Nach  Herausnahme  des  A 
beitstückes  aus  der  Vorrichtung  wird  ein  neues  Stuck  ei 
gelegt  und  der  Stellhebel  nach  rechts  bewegt.  Dies  bewirl 
daß  alle  Spannglieder  die  umgekehrte  Reihenfolge  ihr 
Bewegungen  durchmachen  wie  für  das  Freigeben  des  Arbe 
Stückes. 

Örtliches  Härten. 

Die  Aufgabe  bestand  in  der  Härtung  eines  Satzes  v 
Werkzeugen,  bei  denen  man  das  Material  rings  um  t 
Schnittkante  härten,  dagegen  im  übrigen  weich  lassen  muß- 


Fig.  1. 

Schnitlplatte.  ^^/^ 

Flg.  a  u.  3. 

Schnittplatte 
im  Halter 
zum  Härten. 


Das  Arbeitstück  liegt  auf  3  gehärteten  Stahlklotzcn  A 
und  wird  zwischen  in  diesen  Klötzen  befestigten  Bolzen  ß 
eingestellt     Die  Klinke  wird  durch  einen  federnden  Bolzen 
niedergehalten.  Ein  Winkelhebel  E,  der  den  vierten  Einstell- 
bolzen  trägt,  ist  drehbar  auf  der  Grundplatte  der  Vorrich- 
tung befestigt  und  mit  einem  Anguß  versehen,  der  in  eine 
Vertiefung  in  der  Grundplatte  eintritt,  so  daß  dort  auf  ihn 
der  Druck  des  federnden  Bolzens  F  wirken  kann.  Die  Blocke 
G  sind  auf  der  Grundplatte  befestigt  und  an  diesen  mit 
Scharnieren  drehbar  der  Deckel.   Die  Böcke  sind  außerdem 
mit  Bohrungen  versehen  zur  Aufnahme  von  zwei  federnden 
Bolzen   Der  Stellhebel  ist  an  einer  Nabe  H  befestigt,  und  ein 
Verbindungsstück  I  sitzt  drehbar  auf  dieser  Nabe.  Sem 
entgegengesetztes  Ende  ist  auf  der  Nabe  J  befestigt.  Die 
Schrauben,  die  den  StcUhebel  an  der  Nabe  H  festhalten 
und  ebenso  die  für  das  Verbindungsstück  I  an  der  Nabe  J 
sind  so  lang,  daß  sie  als  Bolzen  in  <lie  Hebel  K  hineingreifen. 

Die  Vorrichtung  ist  geschlossen  dargestellt  nut  Lage 
aller  Teile  für  das  Festhalten  eines  Arbeitstückes.  Um  die 
Dcckclplatte  zu  heben,  wird  die  Klinke  niedergedruckt. 
Der  Druck  eines  federnden  Bolzens  hebt  sie  genügend,  um 
zu  verhindern,  daß  die  Klinke  wieder  die  Deckelplatte  be- 
rührt Diese  wird  s<jweit  gehoben,  bis  ihre  Bewegung  eine 
Begrenzung  findet,  und  zwar  bei  wenigen  Graden  über  die 
Senkrechte  hinaus.  Dann  wird  der  Slellhebcl  nach  hnks 
geschwungen,  bis  er  gegen  einen  Anschlagstift  stoßt.  Durch 
diese  Bewegung  des  Hebels  werden  die  Naben  H  }  gc- 
dreht,  bringen  so  die  Bolzen  gegen  die  Enden  der  Hebel  K 


um  eine  möglichst  große  Zäliigkeit  zu  bekommen.  Nach 
sclücdenen  vergeblichen  Versuchen  wurde  die  im  folgen 
beschriebene  Arbeitsweise  zur  Zufriedenheit  ausgeführt. 
Fig.  I  ist  das  zu  härtende  Werkzeug  abgebildol,  m  dem 
Metall  rings  um  die  Kanten  auf  ungefähr  3  nun  liefe 
sein,  der  übrige  Teil  aber  so  weich  wie  möglich  bleiben  sc 
Nach  Fertigstellung  der  Werkzeuge  wurden  2  S 
weiches  Holz,  die  ein  wenig  breiter  und  länger  als  die  ^ 
zeuge  waren,  so  zugeschnitten,  daß  sie  am  F. ndc  einen  H 
griff  bildeten  (Fig  2  u.  3).  während  über  tlem  Werkzeug 
Vertiefung  zum  Festhalten  gemacht  wurde.  Danach  wun 
jedes  Brett  eine  Öffnung  cuigcschnitten,  die  der  horit 
Schnittes  entsprach,  doch  überall  um  rund  3  mm  großer 
]:>icseÖffnung  stellt  die  Grenze  der  gehärteten  Zone  gegen 
dem  weichen  Körper  dar.    Die  beiden  BretHer  wurden  1 
am  Ende  mit  einem  Lederscharnier  verbunden.   Nun  w| 
das  Werkzeug  im  Ofen  auf  die  verlangte  Härtetompe 
gebracht  und  dann  mittels  der  beiden  hölzernen  Hand| 
zwischen  den  beiden  Hol/.stückcn  sicher  eingespannt, 
muß  natürlich  so  schnell  wie  möglich  geschehen,  dami 
Holz  nicht  in  Brand  gerät,  worauf  die  SchnittpUittc  nu 
Brettern  zusammen  in  das  llärtclwl  eingetaucht  wird.  1 
fließt  das  Wasser  durch  das  Loch  im  Werkzeug  und  scÄ 
das  Material  an  der  Innenfläche  des  Schnittes  ah,  vvät 
die  llolzbretter  die  übrigen  Stellen  zudecken,  so  daß  dor 
Material  weich  bleibt. 
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Selbsttätige  Ausrückung  bei  Schraubenautomaten. 

Eine  sehr  wichtige  Einrichtung  an  den  Brown  & 
Sharpe-Scliraubenautomaten  ist  die  ErzieUmg  der  selbst- 
tätigen Ausrückung,  wenn  die  Materialstangc  zu  Ende  geht. 
Der  Arbeiter  wird  durch  ein  KHngelzeichen  darauf  aufmerk- 
sam gemacht.  Aber  bekanntlich  wird  diese  Einrichtung 
nicht  immer  benutzt. 

Häufig  würde,  wenn  die  Materialstange  zu  Ende  geht 
und  das  Endstück  aus  dem  Zuführungsgreifer  herauskommt, 
bei  fehlender  Ausrückeinrichtung  das  Ende  des  Greifers 
innerhalb  der  Spannpatrone  gegen  das  Ende  der  Stange 
drücken,  was  bei  geringer  Stärke  zum  Verbiegen  Anlaß 
geben  würde.  Die  Folge  ist,  daß,  wenn  die  Kastenwerkzeuge, 
Schneideisen  oder  anderen  Werkzeuge  angreifen,  diese  das 
Werkstück  nicht  richtig  fassen  und  daher  zu  Bruch  gehen. 
Wenn  das  Vorwerkzeug  seine  Arbeit  nicht  richtig  ausge- 
führt hat,  so  geht  auch  das  Eolgewerkzeug  fehl,  und  in 
wenigen  Minuten  ist  die  ganze  Werkzeugausrüstung  ver- 
dorben. 

Im  Falle  von  dickerem  Stangenmaterial,  etwa  von 
6  —  25  mm  0,  bietet  das  abgeschnittene  Ende  nicht  genügend 
Fläche  für  das  Festhalten  im  Spannfutter,  wodurch  Beschä- 
digungen verursacht  werden.  Es  wird  häufig  empfohlen, 
deshalb  an  beiden  Enden  der  Stange  einen  großen  Konus  an- 
zuschleifen. Das  vordere  kegelförmige  Ende  wird  dann  leicht 
in  den  Greifer  und  in  das  Futter  eintreten,  und  das  andere 
Ende  wird,  da  es  von  allen  Unebenheiten  und  Gratbildungen 
frei  ist,  nicht  am  Auswerfen  aus  dem  Futter  gehindert  sein. 
Fig.  I  läßt  erkennen,  warum  das  hintere  Ende  der  Material- 
stange keinen  grö- 
/I  ^  ßeren  Kegel  haben 

'f'^    I  darf,  der  größer  ist, 

als  gerade  nötig  ist, 
um  die  Kante  zu 
glätten.  Wie^bei  A 
ersichtlich  ist,  hin- 
dert der  große  Kegel 
die  Vorschubpatro- 
nen nicht  am  Vor- 
schieben, aber  er 
verringert  die  für 
das  Festhalten  in 
der  Spannpatrone 
verfügbare  Ober- 
fläche. 

.  Fig.  2  zeigt  eine 
Ansicht  der  Zufüh- 
rungseinrichtung. A 
ist  die  Antriebschei- 
be,  B  die  Nocken- 
welle für  den  Ma- 
terialvorschub, C  der 
Hebel  für  die  Vor- 
schubpatrone. D  ist 
der  Ein-  und  Aus- 
rückhebel, der  die 
Welle  E  hin  und  her 
bewegt,  die  eine 
Kupplung  auf  der 
Antriebwelle  F  be- 
tätigt. 

Fig.  3  gibt  den 
Grundriß  des  Hebels 
für  die  selbsttätige 
Ausrückung,  aber  die 
Glocke  G  ist  hoch- 
geklappt gezeichnet. 
Wenn  die  Maschine  von  Material  leer  ist,  geht  der  Zu- 
führungshebel C  in  der  Richtung  des  Pfeiles  ein  wenig  weiter 
zurück  als  sonst,  weil  der  Greifer,  wenn  er  leer  ist,  nicht 
durch  die  Reibung  beim  Gleiten  über  das  Material  zurück- 


Figr.  1.  Spaünfutter. 


FiB.  2,    Antrieb  und  Zuführung. 


il«.  3.    Selbsttätige  Ausrückung  bei  Automaten 


gehalten  wird.  Wenn  er  weit  genug  zurück  gegangen  ist, 
stößt  der  Stift  I  gegen  die  Kante  des  gehärteten  Stahl- 
klotzes J  (man  beachte  Druckfeder  O),  so  daß  bei  der  Rück- 
kehr des  Hebels  C  der  um  den  Bolzen  K  schwingende  Arm  H 
bewegt  wird  und  die  Stellschraube  L  den  Schalthebel  D 
hinüberstößt  und  so  die  Maschine  ausrückt.  Wenn  der 
Hebel  C  sich  wieder  vorwärts  bewegt,  wird  der  Arm  H  frei- 
gegeben und  kehrt  sofort  durch  die  Feder  M  in  seine  frühere 
Stellung  zurück,  und  dies  bewirkt  den  Anschlag  des  Hammers 
N  gegen  die  Glocke  G. 

Man  ersieht  aus  dieser  Beschreibung,  daß  nur  ein  biß- 
chen Sorgfalt  von  Seitea  des  Arbeiters  beim  Einstellen  der 
Schraube  P,  der  Mutter  Q  und  der  Stellschraube  L  wesent- 
lich zur  Ersparnis  an  Neueinstellen  und  Instandsetzen  von 
Werkzeugen  beitragen  wird. 


Gestell  für  Instandsetzungsarbeiten  an  Luftpumpen. 

Fig.  I  u.  2  zeigen  einen  zweckmäßigen  Ständer  für  In- 
standsetzungsarbeiten an  Luftpumpen.  Er  trägt  oben  eine 
Platte  A  aus  Gußeisen,  die  auf  ihrer  oberen  Fläche  sauber 
bearbeitet  ist  und  2  Sätze  von  Löchern  für  Bolzen  enthält, 
so  daß  dieselbe  Platte  für  2  Arten  von  Pumpen  benutzt 
werden  kann.  Die  Platte  A  wird  auf  dem  Ständer  B  mittels 
zweier  Bolzen  gehalten,  die  durch  Angüsse  ail  beiden  Stücken 
hindurchgehen.  Diese  Anordnung  gestattet,  die  obere 
Platte  bei  den  Instandsetzungsarbeiten  unter  einem  be- 
liebigen Winkel  nach  beiden  Richtungen  schräg  einzustellen, 
soweit  es  die  Nut  D  in  dem  bogenförmigen  an  Platte  A  be- 
festigten Arm  E  gestattet.  Ein  Handrad  dient  zum  Fest- 
klemmen der  Platte  in  der  gewünschten  Stellung.  Der 
Ständer  B  ist  kastenförmig  ausgebildet  und  hat  in  seinem 
unteren  Boden  einen  scheibenförmigen  kreisrunden  Anguß  F, 
der  in  eine  entsprechende  Aussparung  in  der  Grundplatte  G 
paßt,  so  daß  der  Ständer  in  dieser  gedreht  werden  kann. 


Fig.  1  u.  2.    Ständer  für  Instandselzungsarbeiten. 

In  dem  Boden  des  Ständers  befinden  sich  4  Löcher  H  zum 
Einstellen  unter  gleichen  Abständen.  Durch  die  Grund- 
platte kann  ein  Stellbolzen  J  in  eines  dieser  Löcher  einge- 
führt und  aus  dem  Stelloch  durch  Druck  auf  den  Fuß- 
hebel L  zurückgezogen  werden.  Nach  Drehung  des  Stän- 
ders um  90"  wird  dann  der  Fußhebel  losgelassen,  worauf  der 
Stellbolzen  unter  der  Einwirkung  der  sich  ausdehnenden 
Feder  S  wieder  in  ein  Loch  des  Ständers  eintreten  kann. 
Grundplatte  G  und  Ständer  werden,  wenn  der  Ständer 
richtig  eingestellt  ist,  mittels  eines  Bolzens  und  zugehöriger 
Mutter  fest  miteinander  verbunden.  In  der  einen  Wand 
des  Ständers  befindet  sich  eine  Aussparung  K,  die  dazu 
dient,  die  Schraube  und  Mutter  anziehen  und  lockern  zu 
können.  Hi. 


380 


B  ÜCHERBESPRECHUNGEN. 


WERKSTATTSTECPMK 
1920    IIEFT  13. 


Abflächeinrichtung. 

Auf  einer  großen  Drehbank  sollten  die  Endflächen 
der  Lagerböcke  eines  Maschinenrahmens  abgedreht  werden, 
und  zwar  lag  die  Aufgabe  so,  daß  eine  kreisförmige  Fläche 
durch  ein  quer  zu  ihr  bewegtes  Werkzeug  bearbeitet  und 
genau  eben  und  winkelrecht  zur  Achse  der  Bohrung  A 
werden  mußte,  die  in  der  Figur  ersichtlich  ist.  Die  erforder- 
liche Genauigkeit  machte  es  ratsam,  ein  Werkzeug  mit 
nur  einer  kleinen  Schneide  zu  benutzen. 


Abflächeinrichtung. 

Zahnrad  B  und  Exzenter  C  sitzen  auf  der  Spindel  fest, 
Hebel  D  sitzt  mit  Laufsitz  auf  ihr.  Zahnrad  E  sitzt  auf  der- 
selben Nabe  wie  Hebel  D.  Ein  Ring  F  sitzt  lose  auf  dem 
Exzenter  C  und  trägt  das  Werkzeug  G.  Ring  F  wird  durch 
Stift  H  angetrieben,  der  durch  das  Zahnrad  E,  das  bei  I  einen 
Schlitz  zu  seiner  Aufnahme  hat,  hindurchreicht.  Das  Zahnrad 
muß  diesen  erhalten,  weil  in  einer  Lage  der  Stift  sich  unten 
befindet.  Hebel  D  trägt  mittels,  einer  durch  seine  Nabe 
gesteckten  Welle  2  Zahnräder  J  und  K,  die  auf  dieser 
Welle  aufgekeilt  sind. 

Zahnrad  B  hat  I2i  Zähne  und  Zahnrad  E  120  Zähne. 
Zahnrad  B,  fest  auf  der  Spindel  sitzend,  treibt  Zahnrad  J 
an,  indem  es  mit  ihm  in  Eingriff  kommt,  wenn  die  Spindel 
sich  dreht.  Zahnrad  J  treibt  seinerseits  das  Zahnrad  K  auf 
der  anderen  Seite  des  Hebels  D  an  und  überträgt  so  die  Be- 
wegung auf  das  Zahnrad  E.  Der  Unterschied  um  einen  Zahn 
bewirkt  nun,  daß  das  Zahnrad  E  während  jeder  Umdrehung 
einen  Zahn  gewinnt  und  so  bewirkt,  daß  der  Ring  F  über  dem 
Exzenter  C,  das  auf  der  Welle  festsitzt,  gleitet.  Wenn  das 
Werkzeug  G  sich  auf  der  unteren  Seite  des  Exzenters  be- 
findet, so  fällt  es  in  das  Loch  hinein.  Wenn  der  Ring  F  über 
das  Exzenter  C  gleitet,  bewegt  sich  das  Werkzeug  G  nach 
der  oberen  Seite  des  Exzenters  hin  und  überquert  dabei 
die  Endfläche  des  Gußstückes.  Hi. 


Metrisches  Gewinde. 


Neue  D  I  Normblätter. 
Genehmigte  Normblätter. 

D  1  Nfjrm  lo-i,  Bl.  1—3: 

Holzbalken    für,    I\  1  ci  11  liäuscr,     I'acli  iiornicii 

des  Bauwesens. 
D  I  Norm  475,  Bl.  1  : 

SchUi  sselwcitcn. 

Entwürfe  neuer  Normblätter. 

DI  Norm  197  (Entwurf  2): 

Spann  ungcn  cl  ck  t  r  i  si  li  er  A  11  läge  11  unter  100  V. 

Fachnormen   des  V  1)  IC. 


mit 


DI  Norm  376  (Entwurf  2): 

Flansch  Übergänge. 
DI  Norm  464  (Entwurf  i) : 

Kordel  schrauben 
DI  Norm  465  (Entwurf  i): 

Kordelschrauben 

mit  flachem  Kop 
D  I  Norm  466  (Entwurf  i): 

Kordelmutter  n 
D  I  Norm  467  (Entwurf  i): 

Flache  Kordel- 
muttern 
DI  Norm  523  (Entwurf  i): 

Sätze  für  Einheiten  und  Formelgrößen. 

DI  Norm  530  (Entwurf  i) : 

Laufräder    für  Hebemaschinen 
seifigem  Spurkranz. 

DI  Norm  531  Bl.  i  u.  2  (Entwurf  1): 

Laufräder  für  Hebemaschinen  mit  zwei- 
seitigem Spurkranz  und  aufgekeiltem  bzw. 
angeschraubtem  Zahnkranz. 

DI  Norm  532  (Entwurf  i): 

Laufräder  für  Hebemaschinen  mit  einseiti- 
gem Spurkranz. 

DI  Norm  533  Bl.  i  u.  2  (Entwurf  i): 

Laufräder  für  Hebemaschinen  mit  einseiti- 
gem Spurkranz  und  aufgekeiltem  bzw.  an- 
geschraubtem Zahnkranz. 

DI  Norm  534  (Entwurf  1): 

Laufräder  für  Hebemaschinen  ohne  Spur- 
kranz. 

Abdrücke  der  Entwürfe  mit  Erläuterungen  werden 
Interessenten  auf  Wunsch  gegen  Bezahlung  von  50  Pf.  für 
ein  Stück  von  der  Geschäftsstelle  des  „Normenaus- 
schusses der  deutschen  Industrie",  Berlin  NW  7, 
Sommerstr.  4a,  zugestellt. 

Bei  der  Prüfung  sich  ergebende  Einwände  können  der 
Geschäftsstelle  bis  i.  September  19.20  bekanntgegeben 
werden. 


BÜCHERBESPRECHUNGEN. 

Wahl  und  Aufgaben  der  Betriebsräte,  der  Arbeiterräte 
und  der  AngestcUtenräte  sowie  der  Betriebsobleute. 
Gemeinverständliche  Erläuterung  des  Betriebsrätegesetzes  und 
seiner  Wahlordnung.     Von   Geh.   Reg.-Rat  Dr.  Hermann 
Schulz.    Julius  Springer,  Berlin  1920.   Preis  geh.  M  9,60. 
Das  Buch  ist  eine  Fortsetzung  der  Schrift  ,,Wahl  und  Auf- 
gaben der  Arbeiter-  und  AngestelUenausschüsse.  Gemeinvcrständ- 
Hchc  ICrläutcnuig  der  Verordnung  vom  z^.  Dezember  1918  und  der 
dazu  erlassenen  Au.slührnngsbestimnuingen"  von  demselben  Ver- 
fasser. 

In  der  Einleitung  wird  ein  knapper  geschichtlicher  (' bor- 
blick über  die  Rätebewegung,  die  Arbeiter-  und  die  Wirtschaftsr.n 
gegeben.  Im  Anschluü  hieran  bespricht  der  Verfasser  den  Gelt  1111- 
bereich  des  Betriebsrätegesetzos,  die  einzelnen  l?etriel)svertretnn,t;> 
und  ihre  Aufgaben  und  streift  im  letzten  Teil  der  Ivinleitnng  ku 
die  Bedenken  gegen  die  gesetzliche  Regelung.  Der  Verfa.sser  koiun 
zu  dem  ICrgebnis:  ,,lleil  oder  Unheil  unseres  Wutschatt.slebc  1 
hängen  nicht  von  dem  Inhalt  der  Vor.schrifteu  dieses  Gesetzes  .H 
sondern  von  dem  Gei.sle,  in  dem  sie  der  deutsche  Arbeiter,  Aiiu 
stellte  mul  Arbeitgeber  durchführen  werden,  und  von  der  Wn 
iu-it  mul  Kraft,  mit  der  die  Rcichsregiernng  Auswüchsen  >] 
Kadikalismus  der  Arbeitnehmer  und  des  Merrenstaiulpuukts  il 
Unternehmer  entgegentreten  wird." 

Die  beiden  llanptteile  bestehen  aus  den  erläiderten  Gesetz, 
texten  des  Belriebsrätegcsetzes  und  d(>r  Wahlordnung.  Der  \  . 
fasser  hat  es  sich  offenbar  nicht  zur  Aufgafie  gemacht,  die  scb' 
vorhandenen  zahlreichen  Kommentare  um  einen  neuen  zu  \' 
mehn-n.  Die  erlänleni<leii  Ainnerkungeu  sind  deshalb  aueli  ui  d 
Mehrzahl  keine  Hegriffsdefinitionen,  sondern  dem  Bericht  des  An 
Schusses  für  soziale  Angelegenheiten  id>er  den  Entwurf  eines  (• 
setzes  über  Betriebsräte  (Nr.  o^ö  der  Drucksachen  der  Nation.' 
Versammlung),   dem  stenographischen  Bericht  der  Natiunalxei 
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Sammlung  und  dem  Entwurf  des  Betriebsrätegesetzes  entnommen 
und  sind  wertvoll  als  eine  übersichtliche  Zusammenstellung  der 
Motive  dieser  beiden  für  das  deutsche  Wirtschaftsleben  so  wich- 
tigen Gesetze.  Die  Erklärungen  zum  Wahlverfahren  stammen 
aus  der  berufensten  Feder,  da  der  Verfasser  am  Entwurf  der  Wahl- 
ordnung beteiligt  war;  eine  um  so  dankenswertere  Aufgabe,  als 
fast  alle  bisher  erschienenen  Kommentare  des  Betriebsrätegesetzes 
die  Wahlordnung  nur  im  Gesetzestext  mit  den  amtlichen  Be- 
merkungen wiedergeben. 

Im  Anhange  zur  Wahlordnung  werden  außer  den  amtlichen 
Mustern  noch  einige  weitere  Beispiele  z.  B.  zur  Berechnung  des 
\\'ahlergebnis.ses  und  zum  Wahlausschreiben  des  Gesamtbetriebs- 
rates gegeben.  Das  für  die  Praxis  nur  zu  empfehlende  Buch  schließt 
mit  einem  Beispiel  über  die  Verteilung  der  Betriebsratsitze  auf  die 
(.ruppen  der  Arbeiter  und  der  Angestellten  und  den  Hinzutritt  der 
!  Tsatzmänner.  Ein  Sachregister  erleichtert  das  Auffinden  der  Ge- 
srtze.sstellen.  Dr.  jur.  Kurt  Valentin. 

ICommentar  zum  Betriebsrätegesetz.  Von  Dr.  jur.  K.  W. 
Wiethaus  u.  Dipl.-Ing.  H.  Kantorowicz  in  Verbindung  miF 
Dr.  scient.  pol.  I.  W.  Brandt.  Nebst  Anhang,  enthaltend  die 
Wahlordnung  und  die  das  Arbeitsrecht  berührenden  Verord- 
nungen aus  dem  Jahre  1918/19.  Karl  Siegismund,  Berlin 
1920.  Preis  geh.  M  12,  —  ,  geb.  M  15,  —  . 

In  der  Einleitung  bringt  diese  Handausgabe  zum  Betriebs- 
rätegesetz eine  ausführliche  Darstellung  der  geschichtlichen  Ent- 
wicklung der  Arbeitnehmervertretung  und  der  Lohnkämpfe  nach 
der  Revolution. 

Soweit  eine  Kommentierung  des  Gesetzes  bei  den  geringen 
bisher  gesammelten  Erfahrungen  überhaupt  möglich  ist,  haben  sich 
die  Verfasser,  denen  ihre  Sonderkenntnisse  und  Erfahrungen  als 
Dezernenten  beim  Demobilmachungskommissar  und  die  Täti''- 
keit  bei  der  Arbeitsgemeinschaft  zugute  gekommen  sind,  ihrer  Auf- 
gabe mit  großem  Geschick  unterzogen.  Sie  sind  hierbei  bewußt 
über  den  sonst  üblichen  Rahmen  eines  Kommentars  hinausgegangen 
indem  sie  nicht  nur  Erklärungen  der  Gesetzesstellen,  sondern  aucli 
Anweisungen  für  die  praktische  Zusammenarbeit  zwischen  Betriebs- 
leitung und  Betriebsrat  gegeben  haben.  Solche  ausführlichen  An- 
leitungen finden  sich  z.  B.  bei  §  9  des  Gesetzes,  der  den  Betriff 
„Betrieb"  definiert  und  bei  den  §§  66  u.  78,  die  die  Aufgaben^des 
Betriebsrates  und  des  Gruppenrates  (Arbeiter-  und  Angestellten- 
rates) behandeln.  Naturgemäß  ist  bei  seiner  großen  Bedeutung  auch 
dem  Schlichtungsverfahren  ein  breiterer  Raum  gewidmet. 

Im  Anhang  sind  außer  der  Wahlordnung  die  wichtigsten  zur 
Zeit  geltenden,  das  Arbeitsrecht  berührenden  Verordnungen  ab- 
gedruckt. Eine  solche  Wiedergabe  birgt  natürlich  bei  der  heutigen 
raschen  Gangart  der  Gesetzesmaschine  die  Gefahr  der  Veraltung 
m  sich.  So  ist  inzwischen  z.  B.  die  Verordnung  über  Beschäftigung 
Schwerbeschädigter  vom  9.  i.  19 19  in  der  Fassung  vom  24.  9.  1919 
durch  das  Gesetz  über  die  Beschäftigung  Schwerbeschädigter 
vom  6.  4.  1920  (R.  G.  Bl.  S.  458)  ersetzt  und  die  Verordnung 
Uber  die  Freimachung  von  Arbeitsstellen  während  der  Zeit  der 
wirtschaftlichen  Demobilmachung  vom  28.  3.  1919  (R.  G.  Bl. 
S.  355)  in  der  Fassung  der  Verordnung  vom  i.  12.  1919 
(R.  G.  Bl.  S.  1936)  durch  die  Verordnung  gleichen  Namens  vom 
25  April  1920  (R.  G.  Bl.  S.  708)  abgeändert.  Anderseits  ist  zum 
öetnebsrategesetz  eine  Anzahl  von  Ausführungsbestimmungen 
ergangen,  so  die  Verordnungen  zur  Ausführung  des  Betriebsräte- 
gesetzes vom  24.  2.  1920  (R.  G.  Bl.  S.  259),  vom  14.  4.  1920  (R  G 
bl.  S.  522)  u.  vom  21.  4.  1920  (R.  G.  Bl.  S.  563). 

Dr.  jur.  Kurt  Valentin. 

Theorie  und  Wirklichkeit  bei  Triebwerken  und  Bremsen. 
Von  St.  Löf f  1er.  R.  Oldenbourg,  München  u.  Berlin  1919. 
Preis  geh.  M.  5,50  -f  Teuerungszuschläge. 

>X7  ,  ^"  ^^l^^^  ™  J^^"^®  ^912  im  gleichen  Verlag  erschienenen 
Werke  „Mechanische  Triebwerke  und  Bremsen"  (be- 
sprochen in  WT.  23  vom  i.  Dez.  1912,  S.  637)  hat  Löffler  eine 
aeue  Iheorie  aufgestellt,  die  der  alten  gegenüber  eine  bessere 
Jbereinstimmung  mit  der  Wirklichkeit  aufweisen  sollte  Insbe- 
ondere  schenkte  er  dabei  den  Formänderungen  an  der  Berührungs- 
lache der  beiden  Rollkörper  Beachtung,  wobei  er  die  bereits  vorher 
)ekannte  Annahme  einer  Oberflächenzähnung  benutzte  und  die 
(Tluste  durch  Einführung  von  Formänderungsmomenten  in  die 
^«■chnung  berücksichtigte. 


Der  Titel  seines  neuen  Werkchens  ließe  nun  die  Vermutung 
Kommen,  daß  der  Verfasser  entweder  seine  Theorie  durch  Ver- 
uchsreihen  bestätigt  oder  doch  fremde  Theorie  durch  Beispiele 
US  der  Praxis  widerlegt,  der  Text  ist  jedoch  nicht  so  sehr  Erfülluno- 
-  Buchtitels  als  vielmehr  der  Schauplatz  eines  mit  großer  Leiden- 
lit  geführten   Kampfes  zwischen  Theorie  und  Theorie  und 
•wehen  Kritik  und  Kritik.    Das  oben  angeführte  frühere  Werk 
^es  Verfassers  hat  nämlich  in  letzter  Zeit  nach  anfänglich  gün- 
tigerer  Aufnahme  bei  manchen  theoretischen  Technikern  eine 


nicht  sehr  freundliche  Begutachtung  gefunden,  die  sich  in  einer 
ungewöhnlich  ablehnenden  Weise  äußerte.  So  suchte  vor  allem 
Prof.  Dr.  Eugen  Meyer  in  einer  umfangreichen  Kritik,  die  20 
einzelne  größere  Abschnitte  umfaßt,  die  Haltlosigkeit  der  Thesen 
von  Löffler  Punkt  für  Punkt  nachzuweisen,  desgleichen  griffen 
Prof.  Weber  und  Prof.  Dr.  Gümbel  wichtige  Grundlagen  der 
Entwicklungen  des  Verfassers  an. 

Prof.  Löffler  hat  es  nun  unternommen,  sich  in  vorliegendem 
Werkchen  mit  seinen  Gegnern  auseinanderzusetzen   und  benutzt 
dazu  den  Weg  der  Kritik  der  Kritik,  d.  h.  er  führt  die  Bemänge- 
lungen seiner  Kritiker  an  und  nimmt  sie  unter  die  Lupe.  Die  beste 
Verteidigung  scheint  ihm  dabei  der  Angriff,  und  so  spricht  denn 
aus  seinen  Zeilen  eine  kampfesfrohe,  oft  allerdings  auch  gereizte 
Stimmung.    Freilich  kann  das  nicht  hindern,  daß  die  Hiebe  doch 
teilweise  auf  dem  Verfasser  sitzen  bleiben  —  und  nicht  ohne  seine 
Schuld !     Denn  wenn  auch  manche  Anregung  seines  Werkes  be- 
herzigenswert erscheint,  und  insbesondere  seine  Hinweise  auf  die 
unvollkommene  Annäherung  mancher  theoretischer  Berechnungen 
an  die  Wirklichkeit  und  die  lebhafte  Werbung  für  groß  angelegte 
Versuche  zur  Bestimmung  aller  Reibungs-  und  Betriebsfaktoren 
uneingeschränkten  Beifall  finden  müssen,  so  ist  damit  doch  noch 
nicht  gesagt,  daß  gerade  seiner  Theorie  —  und  um  etwas  anderes 
handelt  es  sich  nicht  —  apodiktische  Wahrheit  innewohnt.  Hat 
sie  aber  wirklich  einen  guten  Kern,  so  würde  es  sicher  nur  förder- 
lich sein,  wenn  der  Verfasser  in  der  Gestaltung  seiner  Gedanken 
und  Entwicklungen  eine  größere  Genauigkeit  und  Gebundenheit 
an  längst  in  Theorie  und  Praxis  als  richtig  bewährte  mechanische 
Grundsätze  walten  ließe.    Am  krassesten  tritt  dies  wohl  bei  der 
Einführung  des  Formänderungsmomentes  bei  Rolltrieben  usw.  in 
Erscheinung,  dessen  bildliche  Darstellung  zu  Widersprüchen  mit 
dem  Gesetz  der  Gleichheit  von  Kraft  und  Gegenkraft  nach  Größe 
und  Richtung  führt.  Wenn  der  Verfasser  diese  Art  der  Darstellung 
auch  nur  zur  Veranschaulichung  des  tatsächlichen  Verlustmomentes 
benutzen  will,  also  gewissermaßen  pädagogische  Zwecke  verfolgt 
und  in  seiner  Kampfschrift .  ausdrücklich  die  Verwechslung  des 
Widerstandsmomentes  mit  einem,  statischen  Moment  ablehnt,  so 
muß  doch  auch  die  Abbildung  jede  falsche  Deutung  ausschließen. 
Das  vermag  aber  selbst  seine  neue  Darstellung  des  Verlustmomentes 
mittels  Momentenpfeiles  nicht,  denn  es  ist  keineswegs  gleichgültig, 
wo  dieser  angreift,  an  der  Drehachse  „oder"  an  der  Auflagestelle'. 

Auch  geht  es  nicht  an,  daß  der  Verfasser  seinen  Kritikern  an 
vielen  Stellen  mangelndes  Verständnis  vorwirft,  wo  er  selbst  im 
Unrecht  ist!  Wenn  er  beispielsweise  die  klaren  und  einwandfreien 
Ausführungen  von  Prof.  Gümbel,  der  sich  rein  sachlich  der  Mühe 
unterzieht,  den  Gedankengang  von  Löffler  mit  Untersuchungen 
von  Hertz  in  Einklang  zu  bringen  und  dabei  auch  auf  das  Ab- 
rollen ,,ohne,  mit  positivem  oder  negativem  Schlupf"  kommt, 
wenn  er  diese  Ausführungen  in  Widerspruch  mit  dem'  Gesetz  von 
der  Erhaltung  der  Energie  setzt,  so  dürfte  der  Grund  dazu  doch 
nur  ein  bedauerlicher  Fehlschluß  sein.  Anderseits  wehrt  sich  Prof. 
Löffler  an  anderen  Stellen  wieder  mit  Erfolg,  z.  B.  wenn  er 
den  Vorwurf  von  Prof.  Meyer  zurückweist,  daß  er  in  einer  be- 
stimmten Entwicklung  das  Formänderungsmoment  proportional 
dem  Quadrat  des  Auflagedruckes  setze,  während  doch  auf  der- 
selben Gleichungsseite  ein  Normaldruck  auch  als  Divisor  erscheint, 
und  damit  nur  lineare  Abhängigkeit  gegeben  ist. 

Selbstverständlich  kann  im  Rahmen  einer  kurzen  Besprechung 
nicht  auf  alle  Gründe  für  und  wider  die  Theorie  von  Löffler  ein- 
gegangen werden,  im  ganzen  aber  wiegt  wohl  der  Eindruck  vor, 
als  ermangele  sie  trotz  aller  Erklärungen  und  Beweisversuche  in 
vorliegender  Rechtfertigungsschrift  doch  noch  der  Schlüssigkeit, 
ja  stellenweise  sogar  der  persönlichen  Klarheit  des  Verfassers'. 
Wer  es  aber  unternimmt,  die  Praxis  gegen  die  Theorie  auszuspielen, 
muß  gerade  hierin  ein  Vorbild  sein.  Und  schließlich  gilt  es  doch 
wirklich  nicht,  die  Kluft  zwischen  Theorie  und  Praxis  künstlich 
zu  vergrößern,  denn  eine  gute  Theorie  trägt  ihre  praktische  Richtig- 
keit in  sich.  Förderlicher  für  das  akademische  Ansehen  aber  und 
jedenfalls  auch  geschmackvoller  dünkt  mich,  Streitfragen  dieser 
Art  nicht  vor  dem  Forum  der  Allgemeinheit  in  persönlichen  An- 
würfen auszufechten,  sondern  die  Meinungsverschiedenheiten  in 
engerem  Kreise  auszugleichen.  K.  Lapp. 

Kurzer  Leitfaden  der  Elektrotechnik  für  Unterricht 
und  Praxis  in  allgemeinverständlicher  Darstellung 
Von  Rudolf  Krause,  Ingenieur.  3.  Aufl.  Herausgegeben 
von  Prof.  H.  Vieweger.  Julius  Springer,  Berlin  1918. 
Erscheint  jetzt  in  4.  Aufl.    Preis  geb.  M  20.—. 

Das  in  dritter  Auflage  vorliegende  Buch  verfolgt  den  Zweck, 
Studierenden,  Technikern  und  Monteuren  eine  möglichst  klare  Vor- 
stellung der  Vorgänge  in  elektrischen  Maschinen  und  Apparaten  zu 
geben  und  stellt  zu  diesem  Ende  in  der  Darstellung  und  den  Ab- 
bildungen den  Gesichtspunkt  der  Anschaulichkeit  in  den  Vorder- 
grund. Dieser  Grundsatz  ist  durchaus  zu  billigen  und,  wenn  zu- 
.gegeben  sei,  daß  der  Verfasser  hier  im  allgemeinen  eine  recht  glück- 
liche Hand  zeigt,  so  kann  doch  nicht  verschwiegen  werden,  daß 
vielfach  des  Guten  nach  dieser  , .volkstümlichen"  Richtung  zuviel 
getan  ist. 
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Soweit  das  Buch  Verständnis  der  wichtigsten  Erscheinungen 
und  Vorgänge  auf  elektrotechnischem  Gebiet  bei  Nichtfachleuten 
n  aUen  deien  wecken  soU,  die  von  diesen  Dmgen  zunächst  über- 
haupt eine  VorsteUung  gewinnen  woUen  kann  man  sidi  em^  er- 
standen erklären.  We5n  es  aber  auch  für  Studierenae  bestimmt  ist, 
muß  unbedingt  ein  tieferes  Eindrmgen  in  das  Verständnis  elektro- 
technischer Vorgänge  verlangt  werden.  In  diesen  Zusammenhang 
gehören  die  Erörtermigen  über  die  Selbstinduktion,  die  Phasen- 
ferscWebmig,  die  scheinbare  Leistung  usw.,  feiger  die  Behandlung 
der  Verkettung  des  Drehstromes  u.  a.  „  , 

Auf  der  anderen  Seite  ist  die  DarsteUung  dem  Zweck  Ver- 
ständnis in  Nichtfachkreise  zu  tragen,  nicht  iminer  genügend  an- 
eepaßt  Einführung  von  neuen  Bezeichnungen  oder  Begriffen,  die 
Sivermittelt  auftauchen,  Bezugnahmen  auf  dem  Fachmann  Be- 
k^^tS  hl  diesem  Ralimen  aber  nicht  als  bekannt  Vorauszusetzen- 
des  laiien  verschiedentiich  unter.  Weiter  hätte  manches  weg- 
bleiben oder  weniger  ausführüch  behandelt  werden  sollen,  was  m 
eS  dem  allgemeinen  Verständnis  dienenden  Buch  wenig  am 
pTat^e  ist  wie  die  Besprechung  der  verschiedenen  Burstenhalter- 
konstruktionen,  der  Abschnitt  über  Meßmstrumente  m  solcher  Aus- 
führlichkeit,  die  Behandlung  der  Bogenlampen  u.  a  m. 

Von  den  Er^-eiterungen  gegenüber  der  zweiten  Auflage  sei 
außer  den  Großgleichrichtem  und  den  Halbwattlampen  die  Er- 
ört™  über  die  Stromwendung  er^vähnt,  die  ganz  kurz,  aber  unter 
Herausarbeitung  des  Wesentlichen,  beschrieben  wird. 

Im  all-emeinen  ist  das  Buch  trotz  der  erwähnten  Maugel  ge- 
eignet,  als  erste  Einführung  in  die  Elektrotechnik  zu  dienen  und 
besonders  sei  hervorgehoben,  daß  die  Abbildungen,  denen  der  \  er- 
fasser  sefn  gLnz  besonderes  Augenmerk  gewidmet  hat,  von  emigen 
Ausnahmen  abgesehen,  das  Wesen  der  dargesteUten  Maschmen  und 
Apparat"  in  zufn  Teil  ganz  ausgezeichneter  Weise  veranschaulichen. 

Dipl.-Ing.  Arnold  Meyer. 

Das  Maschinenzeichnen.  Von  Ingenieur  P.  Haberstolz. 
4  Aufl.  Polytechn.  Verlagsgesellschaft  Max  Hitten- 
kofer,  Strelitz  1920.  Preis  geh.  M  8,-  +  20  vH  Teuerungs- 
zuschlag. 

In  der  vierten  Auflage  sind  die  bisher  abgeschlossenen  Ar- 
beiten des  Normenausschusses  berücksichtigt.  Eingehend  be- 
handelt werden  die  Werkzeichnungen;  aber  auch  auf  die  anderen 
Zeichnungsarten,  das  Skizzieren,  das  Ordnen,  Aiifbewahren  Ver- 
vielfältigen der  Zeichnungen  wird  eingegangen.  Die  Beispiele  für 
falsche  und  richtige  Darstellung  sind  geschickt  ausgewählt,  die 
zugehörige  Beschreibung  könnte  vielleicht  noch  besser  gegliedert 
sein  Denn  eine  gedrängte  und  doch  übersichtliche  Darstellung 
eines  Gegenstandes  entsteht  nicht  nur  durch  Kürzen  und  1- ort- 
lassen des  Überflüssigen,  sondern  auch  noch  durch  einen  den  beson- 
deren Zielen  angepaßten  Aufljau  des  Textes.  Dem  Buch  sind  6  Ta- 
feln und  I  Blaupause  beigegeben.  Die  Farbentafel  der  Querschnitte 
könnte  in  Zukunft  wohl  entbehrt  werden.  Das  Buch  ist  zur 
führung  in  das  Maschinenzeichnen  gut  geeignet.         C.  Volk. 

Die  Elektrostahlöfen.  Von  E.  Fr.  Ruß.  Julius  Springer, 
Berlin  1918.    Preis  geb.  M  12,—. 

Das  Buch  bringt  zunächst  k\irz  die  Grundlage  der  elektro- 
technischen Begriffe,  die  für  die  Beurteihing  der  eleklriechen  Vor- 
Känge  im  Elektrostahlöfen  in  Frage  kommen.  Der  Verfasser  ver- 
zichtet darauf,  in  der  Begründung  seiner  Ausführungen  etwas 
tiefer  zu  gehen.  Nach  der  allgemeinen  Fassung  schemt  er  sich 
weniger  an  den  Fachmann  als  an  den  interessierten  Laien  wenden 
zu  wollen.  Die  Ausführungen  sind  nicht  immer  ganz  sachgemäß. 
Recht  eigentümlich  sind  z.  B.  die  Ansiclilen.  die  der  \  crfasscr  über 
<len  elektrischen  Lichtbogen  äußert.  Man  muss  annehmen, 
,laß  er  flie  Absicht  gehabt  hat,  sich  recht  gemeinverständlich 
auszudrücken.  F^s  sollte  dies  aber  auch  möglich  sein  oJine  Äuße- 
rung irreführender  oder  gar  falscher  Ansichten. 

Die  Grundsätze  der  Beheizungsart  der  Elektrostahlöfen 
sind  richtig  wiedergegeben.  Die  Angaben  über  die  Ofensyslemc 
beschränken  sich  im  wesentlichen  auf  das,  was  in  den  Prospekten 
der  ausführenden  Firmen  gesagt  ist.  Auf  Vollständigkeit  will 
(las  Büchlein  in  dieser  Beziehung  schon  seines  germgen  Umlanges 
wegen  nicht  Anspruch  machen.  Es  wäre  aber  zweckmäßiger  er- 
schienen, die  in  der  Praxis  heute  liauptsächlich  angewandten  Ofen 
wenigstens  auf  Grund  der  reiclien  Fachliteratur  eingehend  zu 
besprechen,  anstatt  eine  ganze  Anzahl  in  der  Prax  s  kaum  ge- 
brauchter Ofensysteme  aufzuführen. 

Wer  die  Literatur  der  Elektrostahlöfen  einigermaßen  in 
<len  Fachzeitschriften  verfolgt  hat,  wird  in  dem  Buclie  von  Ruß 
kaum  etwas  Neues  finden.  _ 

Immerhin  dürfte  es  für  denjenigen,  der  sich  für  einen  ersten 
Oberblick  eine  gewisse  Menge  Material  auf  gedrängte  Weise  zu- 
gänglich machen  will,  nicht  ganz  ohne  Wert  sein.  Man  kann  es 
aber  auch  in  diesem  Sinne  nicht  ohne  Vorbehalt  empfehlen,  da 
leider  ilie  Ausdrucksweise  des  Verfassers  derart  zu  wiinschen 
übrig  läßt  daß  bei  einer  neuen  Auflage  erst  einmal  rein  stilistiscli 
das  Bucli  von  Anfang  bis  zu  J'.nde  durchgearbeitet  werden  mußte. 

In  anderer  Weise  hat  der  Verfasser  sich  auf  einen  nationalen 
Standpunkt  besonnen,  der  nicht  gebilligt  werden  kann.   Er  lehnt 


es  z  B  ab  den  vorzüglich  bewährten  und  weit  verbreiteten  Elek- 
trodenreguiator  einer  Genfer  Firma  zu  besprechen,  weil  diese  sich 
während  des  Krieges  äußerst  deutschfeindlich  gezeigt  habe.  Ab- 
gesehen von  dem  Mangel  an  Folgerichtigkeit,  der  sich  hier  gerade 
bei  der  Bearbeitung  eines  in  der  Hauptsache  im  fremdsprachhchen 
Ausland  erwachsenen  Stoffgebietes  zeigt,  kann  diese  Begründung 
unter  keinen  Umständen  gebilligt  werden.  Wo  sollen  wir  hin- 
kommen, wenn  wir  unsere  Fachliteratur  nach  derartigen  Gesichts- 
punkten  in  Zukunft  orientieren  wollen!  Hepner. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU  t). 

Elektrotechnik. 

Die  L  e  i  s  t  u  n  g  s  b  e  w  e  r  t  u  n  g  d  e  r  E  1  e  k  t  r  o  m  o- 
t  o  r  e  n  für  aussetzende  Betriebe  (E.  i.  Z.  24.  V  1. 

S  485»)  Die  Umstände,  die  hei  der  Leistungsbewertung 
der^  Elektromotoren  für  aussetzenden  Betneb  zu  berück- 
sichtigen S'ind,  w,erden  ausführlich  erläutert  und  die  Ent- 
^Nicklung  der  besteheiwlen  Verfahren  geschildert.  Unter  Hin- 
weis auii  die  Fehler,  die  von  erheblich  praktischer  Be- 
deutung sind,  wird  ein  neues  Verfahren  vorgeschlagen. 
Fabrikorganisation. 
Die  Bedeutung  der  V o r b e r e i t u n g s a r b ci - 
tcn  in  der  Fertigung  (Betrieb  Juni  20  S.  265*).  An 
Hand  eines  Beispiels  aus  der  Richtmittcltabnkation  werden 
die  Grundsätze  für  eine  auf  wissenschaftlicher  Grundlage 
aufgebaute  Reihenfertigung  besprochen  und  unter  gleici- 
zeitiger  Darstellung  von  Arbeitsplänen  und  Sondereinrich.- 
tungen  gezeigt,  wie  auf  diese  Weise  .selbst  eine  schwierise 
Fabrikation  mit  angelernten  Arbeitskräften  betneben  werden 
kann. 

Feuerungsanlagen, 

Ein  H  e  i  z  v  e  r  s  u  c  h  und  seine  .\  11  s  \v  c  r  t  u  n  g. 
Von  Schütz  (Uhland  10.  VI.  20  S.  216).  Kritische  Betrach- 
tung über  die  Feuerungen  einer  Sahne  und  V  orsohlage  zur 
Verbesserung  in  baulicher  und  betriebstechnischer  Hinsicht. 
Grundlagen  und  Formeln  für  einen  . Heizversnch.  Uiirch- 
iührung  des  Versuches. 

Gasindustrie. 

Die  Entgasung  der  Kohle  im  Drehofen. 
Von  Roser  (Stahl  u.  Eisen  3.  VL  20  S.  741*)..  Bei  der  bnt- 
uasung  im  Drehofen  erzielte  Versuchsergebnisse.  Die  Ver- 
wertung von  Halbkoks  und  Schweigas  im  Huttenbetiieb 
und  in  der  Kraftwirtschaft.  Wärnieausiuitzung  und  Koliien-- 
mehrverbrauch  bei  Entgasung  der  kohle  vor  ihrer  hnt- 
gasung  oder  Verbrennung.  Halbkoks  und  Schwclg^vs  in  der 
kraftwirtschaft.  Die  Bewertung  der  Erzeugnisse  des  Dreli- 
ofetiiS. 

Gießerei. 

Über  amerikanische  und  englische  F  o  r  m  - 
s  a  n  d  e  (Stahl  u.  Eisen  27.  V  20  S,  720).  Da  A>"^-r>!<a  an 
natürlichem  Formsand,  besonders  für  den  StahlguÖ,  aimer 
ist  als  England,  ist  man  gezwungen,  Zusätze  wie  Lhamotte, 
Mela&se,  Mehl,  Dextrin.  Öl  usw.  zuzusetzen.  Je  .nach  der 
Lage  des  Werkes  werden  verschiedene  Sande  l>(''»>'tzt-  An- 
gaben über  die  Zusammensetzun.i4-  der  Sande,  Die  Behaud- 
Hung  der  natürlichen  Saude  in  England  und  Amerika,  die 
die  Güte  der  belgischen  und  tranzösischen  nicht  orreichen. 
Angaben  über  Kernmachersande  _  1  1  ^ ft 

1'  1  e  k  t  r  i  s  c  h  e  r  iS  c  h  m  e  1  z  o  f  e  n    für  .  G  e  1  h  g  u  ü 
(Stahl  u.  Eisen  27.  V.  20  S.  720*).     Betriebsangabe  über 
einen  seit  1917  benutzten  elektrischen  Schiuelzofon.  der  t.u 
lieh  vier  Güsse  von  rd.  700  kg  mit  Metall   und  zwar  au 
schlielllich  Messingabfall  verschmolz.    Die  l.ehensdaner  ( 
Tiegel  wurde  durch  vorherige  Erhitzung  aut  das  )üimh'Ii 
gegenüber   der   Anwendung   im   Tiegelofcii   gebracht.  A' 
gaben    über   die    Kasten    und    die    Zusanimensetznii«  .1. 
Einsatzes. 

Kraftanlagen. 

B  e  t  r  i  e  b  s  k  o  n  t  r  u  1  1  e     im     Kesselhaus.      \ ; 
Nies  (Verhandl.  Vor.  Heford.  Gewerhfl.  Mai  20  S. 
die    Betriehskonlrolie  im   Kesselhans   kommen   W  :'rnu-vc 
liiste  in   iM-age,  die  als  Ahwärtm-verlustc,  als  Kuckstan.i 
Verluste,  als  Verluste  in  unvollkommener  Verhreiuiung  ui 
zwar  von  flüchtigen  Bestandteilen,  die  an  der  h.nt\yickiii>' 
von   Rauch    sowie    an  dem   Auftreten  .unvollständig  \' 
hraniiter  Gase  zu  erkennen  sind,  und  von  testen  Hestaim 
teilen  des  Brennstoffs,  die  sich  in  l-higkoks  aiiBeni   und  ui 
dem  Wänueabfall  im  Hetriehs/.nstand  in  Betracht.    iMir  .n 
regelmäßige  Üherwaciumg  dieser  Verluste  werden  Kon K' 
verfahren    angegeben    und    ;nif    deren    ru  htine    \  erhiu  lmi 
liingewiescn. 

\)  Das  Verzeichnis  der   in   der  Zeitselirifl ensehau  hparbeilelfi 
Zeilschriften  befindet  lieh  in  Heft  I  auf  S«ite  32. 
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Materialkunde. 

Die     experimentelle     Untersuchung  des 
influsses  der  Abkühlungsgeschwindigkcit 
uf  das  Härten  der  Kohlenstoffstähle  (Stahl 
,  Eisen  3.  VI.  20  S.  76o).    Bei  den  Abschreckvcrsuclien  ist 
e  richtige  Stellung  des  Thermoelements  von  größter  Wich- 
'  1  it,  um  richtige  Kurven  zu  erhalten.    Für  die  Versuche 
Ic  deshalb   nicht  die  Probe  aus  dem  Ofen  genommen, 
li  rn  die  Probe  bHeb  fest  und  der  Ofen  wurde  entfernt. 

Einfluß  der  in  den  Drähten  des  Elementes  aiufgespei- 
(cn  Wärme  wurde  dadurch  zu  unterdrücken  versucht. 
Drähte  von  o,i  mm  Durchmesser  zur  Anwendung  ge- 
len.  Abkühlungiskurven  von  Zylindern  verschiedener 
hmesser. 

I'  e  s  t  1  e  g  u  n  g    der  Arbeitsbedingungen  für 
Erzeugung    von    Chrom  nickelstahl  für 
■  g  e  r  w  e  II  e  n.    Von  Kothny  (Stahl  u.  Eisen  20.  V  20 
1177*).     Einfluß  des  Einsatzes  und  der  Erstarrungszeit. 
liUrS'Uchung   der  Gefügeänderung  während  des  Sc.hmelz- 
i  lufes.    Um  ein  sehniges  Gefüge  im  vergüteten  Zustande 
>  rhalten,    mußte    selbst    beim    reinsten    Ein.satz  hoch- 
i^en  Materials  im  Lichtbogenofen  mit  zwei  oxyd'ischen 
icken  gearbeitet  werden. 

Normen. 

N  o  r  m  b  I  ä  t  t  e  r  (Betri,eb,  Mitt.  Norm.  Juni  20  S.  .305*). 
tfentlichung  von  genehmigten  Normen   für  Kegelstifte 
'  iewindezapfen  und  für  Innentüren  und  Zargenfenster  für 
luohnuiigen,    X'eröffentlicliung  von  Entwürfen  über  ein- 


läufige Holztreppen,  Abfkißrohre,  Kabelformstücke,  Gas- 
flaschenventile, Formelzeichen,  Einheitsbezeichnungen  und 
mathematische  Zeichen. 

Schweißen. 

Beschleunigte  Ausbesserungen  von  ma- 
schinellen Einrichtungen  durch  das  auto- 
gene Schneid-  und  S  c  h  w  e  i  ß  v  e  r  f  a  h  r  e  n.  Von 
Nolte  (Stahl  u.  Eisen  27.  V.  20  S.  713*).  An  Hand  einiger 
Beispiele,  die  dem  Betriebe  entnommen  sind,  wird  gezeigt, 
wie  man  durch  Anwendung  des  autogenen  Schneidverfahrens 
den  Ausbau  schwer  zugänglicher  Teile  leicht  durchführen 
kann  und  wie  man  durch  Anwendung  des  Schweißverfahrens 
unter  Umständen  schnelle  Betriebsfähigkeit  Avieder  erlangt. 

Technisches  Schulwesen. 

Der  heutige  Stand  d  e  ,s  technischen  F  i  1  m  - 
w  e  s  e  n  s  (iBetrieb  Mitt.  AwF.  Juni  20  S.  50).  Der  AwF. 
veröffentlicht  eine  Zusammenstellung  der  für  dieses  Gebiet 
in  Frage  kommenden  Literatur,  der  Firmen,  die  bereits 
geeignetes  Filmmatcrial  besitzen  oder  zur  Herstellung  des- 
selben in  Frage  kommen  sowie  der  überhaupt  interessierten 
Behörden  und  sonstigen  Stellen. 

Werkzeuge. 

Schneidwerkzeuge.  Von  ßerck  (Uhland  10  VI. 
20  iS.  89*).  Bezeichnung  der  Arbeitsschneiden  Stellung  des 
Schuellstahls  zum  Arbeitsstück,  Stahlformen  für  Maschinen- 
utid  Handstähle,  Kühleinrichtungen,  Kraft  Wirkungen  an  der 
\V  e  rk  z  e  ug.s  cli  n  e  i  de. 
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Frage  40. 

Beim  maschinellen  Gewindeschneiden    in  ^//''-warm- 
reßte  6kant-Muttern  hatten  wir  in  letzter  Zeit  große  Un- 
limlichkeiten  imd  Unkosten,  weil  die  Bohrer  bereits, 
chdem  erst  rd.  100  Stück  Muttern  mit  Gewinde  versehen 
iiren,   abbrachen.      Beim  Anschneiden  bildete  sich  ein 
1   der  die  Drehungen  des  Bohrers  mitmachte,  wodurch 
'.ohrer  in  der  Mitte  des  Gewindes  eine  Wulst  bekam, 
ioa  Bruch  verursachte.     Kann  diesem  Übelstand  ab- 
ifen  werden  und  wodurch? 

Antwort. 

'  )hne  daß  man  alle  Umstände,  insbesondere  auch  die 
truktion  des  Bohrers  genau  kennt,  läßt  sich  schwer 
I.  worin  die  Ursache  liegt.  Nicht  ausgeschlossen  scheint, 
1er  Span  dadurch  ,  zu  stark  wurde,  daß  die  Bohrung 
iuttern  zu  klein  war.  Es  ist  nötig,  daß  sie  stets  einige 
I  el  größer  ist  als  der  Kern  des  Gewindes.  Der  Normen- 
huß  für  Werkzeuge  hat  das  Übermaß  festgelegt. 

Sn. 

Frage  41. 

^Venn  man  Kaliberlehren  nach  dem  Härten  mit  der  Feile 
scheinen  sie  oft  gut  hart  zu  sein;  sind  sie  dann  aber 
liffen  und  poliert,  so  zeigen  sie  doch  weiche  Stellen, 
irund  dafür  liegt  offenbar  im  Stahl.    Wie  kann  man 
erhindern  ? 

Antwort. 

Folgendes   Vorgehen   beim   Härten   schließt  das  Ent- 
ihen  dieser  weichen  Stellen  zuverlässig  aus:  Die  Lehren 
Tden  vorgedreht,  so  daß  sie  noch  ungefähr  0,35  mm  Über- 
i.ß  im  Durchmesser  haben.    Dann  werden  sie  in  einen 
''"^•isernen  Kasten  eingepackt  und  mit  Holzkohlenpulver 
lien,  2  bis  3  Stunden  bei  815«  geglüht.     Sie  können 
unmittelbar  aus  der  Glühhitze  abgeschreckt  werden. 
/Zementation  durch  das  Holzkohlenpulver  genügt,  um 
'    ganzen  Oberfläche  an  jeder  Stelle  genügende  Härte  zu 

Sn. 

Frage  42. 

Wie  lang  muß  der  Schneckenfräser  sein  zum 
Fräsen  eines  Schneckenrades  nach  Fig.  i  ?  Welches 
ist  die  zugehörige  Börechnungsformel  ?  Die  zuge- 
hörige Schnecke  ist  dargestellt  in  Fig.  2.  Zur  Verfü- 


gung steht  eine  Zahnradfräsmaschine,  die  keine 
achsiale  Verschiebung  der  Fräser  hat,  sondern  der 
Fräser  ist  in  deir  Pfeilrichtung,  wie  in  Fig.  i  ange- 
geben, zuzuschalten. 
2.  Wie  lang  muß  der  zylindrische  Teil  L  des 
Fräsers  nach  Fig.  5  sein  für  Schraubenräder 
nach  Fig.  3  u.  4?  Welches  ist  die  zugehörige  Berech- 
nungsfoi  mel  ? 


I  Fräserzuscha/tung 

Fig.  1  u.  2.    Schneckenrad  und  Schnecke. 
Teilung  in  Achsenrichtung  Modul  12. 


Flg.  3-5.   Schraubenradpaar  mit  zugehörigem  Fräser. 

Rad:  Modul  10,  Zähnezahl  133,  Teilkreis-0'  1463. 
Ritzel:       „      10,         „  33,        „         „  363. 


Antwort. 

Die  Länge  eines  schneckenförmigen  Zahnradfräsers 
wird  bestimmt  durch  die  Forderung,  daß  die  Zahnflanken 
des  Rades  vollständig  ausgebildet  werden.  D'e  Erzeugung 
der  Zahnflanken  mittels  Schneckenfräsers  erfolgt  nach 
dem  Vorgang  des  Kämmens  einer  Zahnstange  mit  dem 
Rad,  In  Fig.  6  ist  ein  Schnitt  durch  die  Radzähne  und  die 
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Schneckenzähne  dargestellt,  wie  er  für  die  Bearbeitt ung 
von   Stirnrädern  gilt.    Das  Prüfmerkmal  für  die  Zahn- 
flankenerzeugung ist  der  Zahneingriff  bzw.  die  Eingriffs- 
linie.    Die  aktive 


Fräser 


Fig.  6. 

Schnitt  durch  Rad  und  Zahnstange  bzw. 
durch  Rad  und  schneckenförmigen  Fräser. 


Zahnflanke  wird 
ausgebildet  von 
dem  Punkt  C  an, 
wo  sie  die  Ein- 
griffslinie schneidet, 
bis  zu  dem  Punkt 
D,  wo  sie  diese  ver- 
läßt. (Auf  den  theo- 
retischen Zusam- 
menhang dieses 
Vorgangs  soll  an 
dieser  Stelle  nicht 
eingegangen  wer- 
den.) Durch  Abmessen  der  Länge  der  Eingriffsstrecke 
und  entsprechendes  Umrechnen  auf  d'e  Senkrechte  zur 
Mittellime  erhält  man  die  erforderliche  Länge  des 
Fräsers.  Dabei  ist  zu  beachten,  daß  beide  Flanken 
eines  Zahnes  vollständig  erzeugt  werden  müssen.  Da 
die  EingriffsUnie,  unsymmetrisch  zur  MittelUnie  (Ver- 
bindungslinie der  Radmitten)  hegt,  so  hat  man  den 
größeren  Teil  von  der  Mittellinie  aus  gerechnet  doppelt 
zu  nehmen  (F^g.  6,  Strecke  OD).  Weil  man  mit  dem 
schneckenförmigen  Stirnradfräser  alle  Räder  derselben 
Teilung  fräsen  kann,  so  muss  man  bei  der  Bestimmung  der 
Eingriffsstrecke  das  Rad  von  der  grössten  vorkommenden 
Zähnezahl  zugrunde  legen. 

Zur  Aufstellung  einer  allgemeinen  Formel  für  die  Be- 
rechnung der  Länge  L  des  Fräsers  diene  folgendes:  Die 
größte  Eingriffsstrecke  ist  vorhanden  bei  der  Zahnstange. 
Man  wird  also  diese  der  Rechnung  zugrunde  legen,  weil 
dann  alle  Räder  einbegriffen  sind.  Dabei  ist  weiter  zu  be- 
rücksichtigen, daß  der  Zahnkopf  des  Fräsers  um  Ve  IModul 
größer  ist  als  der  Zahnkopf  eines  Rades  zwecks  Erzeugung 
des  Spielraums  im  Zahngrund.  Für  diese  Verhältnisse  er- 
gibt sich  gemäß  Fig.  6  als  Zahnkopfhöhe  die  Strecke  OA, 
als  Eingriffsstrecke  die  Strecke  OB.  Die  Strecke  AB 
stellt  dann  die  halbe  Länge  des  Fräsers  dar.  Aus  Fig.  6  erhält 
man : 

AB  =  Vj  L  =  I,i6  Modul  X  ctg  a, 
wobei  a  der  Eingriffswinkel  der  Evolventenverzahnung  ist. 
und  wobei  angenommen  wurde,   daß  der   Sp'elraum  im 
Zahngrund  o,i6  Modul   bei    Zahnkopfhöhe   gle'ch  Modul 
beträgt. 

Für  die  Bearbeitung  von  Schraubenrädern 
gilt  dasselbe  w  c  für  Stirnräder,  da  ihre  Erzeugung  auf  der 
g  eichen  theoretischen  Grundlage  beruht.  Die  Länge  des 
zylindrischen  Teils  des  Schneckenfräsers  (Fig.  5)  ist  also 
entsprechend  dem  oben  Gesagten  zu  bestimmen. 

Weit  schwieriger  ist  die  Bestimmung  der  Länge  des 
Fräsers  für  Schneckenräder.  Die  theoretische  Grund- 
lage dös  Zahneipgrilfs  ist  zwar  dieselbe  wie  bei  den  Stirn- 
rädern, jedoch  ist  das  Bild,  das  sich  bei  einem  Schnitt 
durch  '  Rad  und  Schnecke  ergibt,  ein  ganz  anderes. 
Und  zwar  ändert  sich  das  Bild  des  Eingriffs  nicht  nur  in  den 
verschiedenen  Ebenen,  sondern  es  ist  auch  verschieden 
für  alle  verschiedenen  Übersetzungsverhältnisse,  es  ändert 
sich  ferner  mit  Durchmesser  und  Steigung  der  Schnecke 
und,  was  besonders  hervorgehoben  werden  muß,  mit  der 
Form  imd  der  Länge  der  Radzähne.  Es  ergibt  sich  für  das 
Schneckengetriebe  das  , .Eingriffsfeld"  (siehe  Ad.  Ernst, 
Eingriffsverhältnisscdcr  Schneckengetriebe,  Julius  Sprin- 
ger, Berlin),  das  außerordentlich  vcrändcriich  ist.  lün 
solches  iMngrif Isfeld  im  Grundriß  ist  in  Fig.  7  dar- 
gestellt.    Die    seitlichen   Lappen    lassen    erkennen,  daß 


unter  Umständen  eine  große  Länge  desFräsers  erforderUc 
ist,  damit  die  Zahnflanken  vollständig  ausgebildet  werder 
Während  man  sich  bei  Stirn-  und  Schraubenrädern  ein 
Formel  bilden  kann,  wonach  man  unter  Zugrundelegun 
von  Eingriffswinkel  und  Modul  die  Länge  des  Fiäsei 
bestimmt,  ist  dies  bei 
Schneckenrädern  nicht 
mögUch.  Will  man  nicht 
zu  dem  umständlichen 
Mittel  greifen,-  für  jeden 
Fall  das  Eingriffsfeld 
auf  ZV  zeichnen,  so  kann 
als  Bedingung  für  die  er- 
forderliche Länge  des 
Fräsers  nur  gelten,  daß 
der  letzte  Fräserzahn 
das  Rad  nicht  mehr  berührt,  was  man  aus  dem  Aufri 
von  Schnecke  und  Rad  bestimmen  kann.  Findet  e 
achsialer  Vorschub  des  Fräsers  (Früssclinecke)  statt,  wie 
jetzt  bei  den  Schneckenradfräsmaschinen  meist  der 
ist,  so  fällt  diese  Bedingung  weg,  da  ein  solcher  Fräser  a 
unendlich  lange  Schnecke  betrachtet  weiden  kann,  al 
alle  Punkte  des  Eirgriffsfeldes  durchlaufen  werden.  Ba 


Fig.  7.   Grundriß  des  EingrifTsfeldes 
eines  Schneckengetriebes. 


Frage  43. 

Welches  Material  eignet  sich  zur  Herstellung  vo 
Fräsern  und  Sägen  bis  1000  mm  0",  von  4-8  mm  Blee) 
stärke,  mit  aufgeschweißten  Zähnen  aus  Schnei 
stahl' am  besten?  Wo  ist  dieses  Material  zu  bezieher 
Welches  Schweißverfahren  ist  zu  empfehlen?  Weicht 
Schnellstahl  nimmt  man  dazu  ?  Müssen  die  durch  Schw( 
ßung  hergestellten  Zähne  nochmals  gehärtet  werden  ?  Wei 
ja,  nach  welchem  \'erfahren  ?  Es  handelt  sich  um  Kai 
Sägeblätter,  die  ein  Ersatz  für  solche  mit  eingesetzten  Zähm 
aus  Schnellstahl  sein  sollen. 

Antwort. 

Für  die  Körper  von  Fräser  und  Sägen  mit  eingesetzt 
Zähnen  benutzt  man  Maschinenstahl  (Siemens-]\Iartin-Stah 
Da  es  sich  bei  Ihnen  um  Scheiben  von  geringer  Stärke  ha 
delt,  muß  ein  Stahl  von  nicht  zu  kleiner  Festigkeit  verwend 
werden,  etwa  60  bis  70  kg/qmm.  Geeigneter  Schnellsta 
wird  von  jedem  größeren  Edelstahlwcrk  hergestellt;  ob  5 
aber  z.  Zt.  größere  Mengen  überhaupt  bekommen,  das  i 
eine  andere  Frage.  Denn  durch  den  Mangel  an  Kohlen  ui 
Legierungsmetallen  ist  eine  ungemeine  Knappheit  und  Tei 
rung  eingetreten. 

Das  Schweißen  kann  nach  drei  verschiedenen  Verfahr 
geschehen:  Feuerschweißen,  autogenes  Schweißen  und  ele 
frisches  Schweißen.  Welches  dieser  Verfahren  im  voriiege 
den  Fall  anwendbar  und  geeignet  ist,  läßt  sich  ohne  Kennti 
der  Konstruktionen  nicht  sagen.  Das  Feiicrschwcißen  y( 
langt  starken  Druck  zum  Verbinden,  das  autogene  und  dt 
frische  Schweißen  dagegen  nicht.  Das  autogene  Schweiß 
geschieht  mit  der  Azetylen-Sauerstoff-Flamme,  das  elekt 
sehe  entweder  als  Stumpfschweißen  oder  als  Punktschweiß 
in  besonderer  Maschine. 

Das  Härten  kann  oft  unmittelbar  aus  der  Schwcißwäri 
geschehen;  unter  Umständen  ist  aber  ein  neues  Frwäto 
vorzuziehen.  Näheres  über  das  Aufschweißen  von  Sd"" 
stahlplättchen  finden  Sie  in  dem  Buch  ,, Schneids« 
von  Eugen  Simon.  2.  Aufl.,  Verlag  Julius  Sprij 
Berlin  TJ19.   


Nur  Anfingen,  denen  Ah.inncmcntRiiuitluiip;  und  Kuckiuirlo  bciliP!;' 
iMuleu  l!c;i'nlNv..rtunjr.  Anfragen  nach  He/.ugs.iuellcn  werden  selini 
erlediRl;  den  Meldungen  auf  solehe  Anfragen  i.st  daher  1 010 
VVeilcrbcforde.  ung  bei/ufügen;  alle  Anfragen  von  allgeuKMuem  Inten  - 
werden  in,  Sprechsaal  beantwortet.    Eine  Verplliehtung 
des  /eiti-uidvles  der  Heunlw.-rtung  kann  nieht  euigegangeu  wercu 


*  ■  dir  Kosten  geUtJert.    — 


i:^rHcIrläi7[;;:;;,~vi;^^  3)>  .:Snn.  O.  Scl,lc.in,cr-CharloUenburg.  -  V.rlag  von  JuUu.  S,.ing.r  i»  He.lln. 
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UNTERSUCHUNG  VON  ERSATZRIEMEN. 
Mitteilung  des  Versuchsfeldes  für  Werkzeugmaschinen  an  der  Technischen  Hochschule  Berlin. 

Vojt  G.  Schlesinger  und  M.  Kurrein. 


Die  verschiedenen  auf  dem  Markte  befindlichen  Ersatz- 
riemen, die  während  der  Kriegsjahre  herauskamen,  hatten 
naturgemäß  die  verschiedensten  Formen  und  Konstruk- 
ti.)nsgrundlagen,  ohne  daß  es  möglich  war,  von  vornherein 

;endwelche  Kriterien  für  ihre  Beurteilung  zu  geben.  In- 

Igedessen  erstreckte  sich  die  erste  Untersuchung  von 
Krsatzriemen  im  Jahre  1918  auf  die  Scheidung  der  brauch- 
i  tren  und  unbrauchbaren  Konstruktionen,  wobei  gleich- 

tig  auch  die  Prüfungsverfahren  an  sich  entwickelt  und 
\Libessert  wurden.  Diese  Untersuchungen  wurden  bis 
Ende  191 8  ausgeführt,  worauf  auf  Veranlassung  der  Riemen- 
Ersatz-Prüfstelle  und  der  Riemenfreigabestelle 
-mit  Beteiligung  der  betreffenden  Industrie  eine  weitere 
Reihe  systematischer  Untersuchungen  an  Ersatzriemen  vor- 
!jeuommen  wurde.  Diese  Untersuchung  wurde  gleichzeitig 
in  drei  Stellen,  dem  Materialprüfungsamt  in  Groß- 
1  ichterfelde,   dem   Versuchsfeld    für  Werkzeugma- 

linen  und  dem  Versuchsfeld  für  Maschinenele- 
nente  an  der  Technischen  Hochschule  zu  Berlin 
uisgeführt. 

Diese  Versuche  hatten  den  Zweck: 


1.  die  Güte  des  Rohmaterials, 

2.  die  Art  der  Herstellung, 

3.  die  Eignung  des  fertigen  Riemens 
zu  untersuchen. 

Von  diesen  Punkten  wurden  i,  2  und  3  im  Material- 
prüfungsamt, 2  und  3  in  den  obengenannten  Versuchsfeldern 
geprüft. 

Als  Grundlage  der  Untersuchung  für  alle  3  Stellen  galt, 
daß  alle  Riemen  aus  demselben  Rohmaterial  und  in  der 
normalen  Webart  der  einzelnen  Firmen  hergestellt  sein 
und  sämtlich  ohne  Schmierung  gefahren  werden  mußten. 
Infolgedessen  wurden  alle  Riemen  von  einer  einheitlichen 
Stelle,  der  Riemen-Ersatz-Prüf  stelle,  aus  geliefert  und  von  dem 
gleichen  Stück  den  einzelnen  Prüfstellen  Abschnitte  gesandt. 

Im  ganzen  wurden  folgende  Riemen  von  den  unten  ge- 
kennzeichneten Eirmen  eingeliefert,  für  die  das  Rohmaterial 
unter  Kontrolle  des  Materialprüfungsamtes  von  einer  Roh- 
stoffirma*) an  die  einzelnen  Hersteller  verteilt  worden  war. 


*)  Claviez  A.-G.  Adorf  i.  Vogtland. 


Tafel  I. 


Be- 
zeichnung 
1er  Riemen 
durch  das 

Amt 


Gegenstand  der  Lieferung 


Be- 

c 

zeichnung 

<+.! 

s 

4) 

der  Riemen 

<o 

s 

durch  das 

cS 

Amt 

Schlauchgewebe, 
vierfach    (2  Schläuche) 
sechsfach  (3        ,,  ) 
N.  N.-Riemen  (gewebt) 


Schlauchgewebe, 
vierfach  (2  Schläuche) 
genäht 

geleimt  und  genäht 
geleimt 

sechsfach  (3  Schläuche) 
genäht 

geleimt  und  genäht 
geleimt 


Gegenstand  der  Lieferung 


0)  i; 

Ol  u 


10 

12 
13 


14 
15 
16 


17 
18 


Tuchgewebe, 
(leicht)  vierfach 
geleimt  und  genäht 

sechsfach 
geleimt  und  genäht 
geleimt 

Tuchgewebe, 
(schwer)  vjierfach 

genäht 

geleimt  und  genäht 
geleimt 

Tuchgewebe, 
mit  Drahteinlage 
leicht,  vierfach,  geleimt  und  genäht 
schwer,  vierfach,  geleimt  und  genäht 


31 

32 


33 
34 


35 
36 


Schlauch  gewebe. 
vierfach  (2  Schläuche) 

A-Gespinst 

Edelgarngespinst 

sechsfach,  3  Schläuche 
A-Gespinst 
„  Edelgarngespinst 

N. N.-Riemen  (gewebt) 

A-Gespinst,  deutsches  Papier 
„  -      „      ,  schwedische  , 
Natronzellulose 


C 


37 


Tuchgewebe  fünffach,  geleimt 


D 


27 

28 
29 
30 


Einfaches  Köpergewebe  aus  Kordel  von 
2,5  mm  0 

Einfaches  Köpergewebe  aus  mehrfach 
gezwirntem  Garn  von  2,5  mm  0' 

Doppeltes  Köpergewebe  aus  drei- 
fachem Garn  von  1,5  mm  0" 

Einfaches  Köpergewebe  aus  Kordel 
von  1,8  —  2  mm  0 


25 

26 


geflochten  ohne  Drahteinlage 
„  mit 
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Um  eine  Übersicht  über  die  Art  der  RiemenhersteUung 
zu  gewinnen,  ist  noch  die  Liste  der  Riemen  nach  Gruppen 
geteüt  angeführt  (Tafel  II),  aus  der  sich  ergibt,  daß 
drei  Riemen  mit  Drahteinlage  geliefert  wurden,  und  zwar 


Trum  m  n  des  geprüften  Riemens  belastet.  Je  nach 
der  Stellung  des  Gewichtes  Q  auf  dem  Wagehebel  ist 
die  Belastung  der  Rolle  bzw.  des  Riemens  größer  odei 
kleiner   und   kann   im   Lauf    nach   Belieben  eingestelll 


Tafel  II. 


ERSATZRIEMEN. 


Einheitsmaterial. 


geflochten 


Tucheewebe 


4  fach 


5  fach 


6  fach 


Schlauchgewebe 


4  fach  .  .  2  Schläuche 


6  fach  .  .  3  Schläuche 


Köpergewebe 


srewebt 


geleimt 


i6  B 


genäht 


3  A  37  D 


13  B 


14  B 


geleimt  u.  genäht 

10  B  15  B  (TtIB' 
fTHlB 


12  B 


25  F 
[26lF 


6  B=* 


9  B* 


1A4B*  31C32C 


2A7B*33C34C 


5  B* 


35  C  36  C 


27  E  28  E 
29  E   30  E 


Riemen 


nach  der  Webart  geordnet.  -  Zahlen  1-37  bedeuten  die  Bezeichnung  der  Riemen  durch  das  Amt  (vgl.  Tafel  I).  -  □  mit  Drahteinlag 


gewebt  und  geflochten, während  die  übrigen  teüs  als  Schlauch- 
gewebe gewebt,  teils  als  Tuchgewebe  gewebt  und  zusammen- 
gefaltet waren.  In  beiden  Gruppen  finden  sich  genähte 
und  geleimte  Riemen  bzw.  genähte  oder  geleimte  Riemen. 

Versuchsanordnung. 
Um  ein  möglichst  gleichmäßiges  Verhalten  der  Riemen 
auf  dem  Prüfstand  zu  sichern,  sollten  alle  Riemen  gleich- 
mäßig durch  Gewichtbelastung  vorgestreckt  werden.  Nach- 
dem bei  den  früheren  Versuchen  mit  einer  Vorspannung  von 
6  kg/cm  Riemenbreite  beim  Vorstrecken  gearbeitet  wurde, 
wurde  endgültig  bei  diesen  Versuchen  das  Vorstrecken 
mit  12  kg/cm  Riemenbreite  festgesetzt.  Auf  dem  Pruf- 
stand  des  Versuchsfeldes  läuft  der  Riemen  unter  mög- 
lichst gleichbleibender  Spannung  im  ziehenden  Trum, 
wobei  eine  konstante  Leistung  an  der  Abgabestelle  einge- 
stellt ist.  Die  Vorspannung,  mit  der  der  Riemen  im 
Ruhezustand  aufgelegt  wird,  beträgt  6  kg/cm  Riemen- 
breite. Die  jeweilige  Arbeitspannung,  die  der  über- 
tragenen Leistung  entspricht,  ergibt  sich  aus  den  Pro- 
tokollen, in  denen  die  Stellung  des  Belastungsgewichtes 
eingetragen  ist,  bzw.  aus  den  Schaubildern  (Fig.  7,  9  u- 

Der  Riemen  lief  durchweg  mit  einer  Geschwindigkeit 
von  10,5  m/sek.  Alle  Riemen  waren  mit  dem  gleichen  Ver- 
binder (Zet-Verbinder,  Fig. 
14  u.  17)  zusammengesetzt. 

Der  Prüfstand  (Fig.  i 
u.  2)  besteht  aus  einem 
antreibenden  Motor  und 
einer  von  dem  geprüften 
Riemen  angetriebenen  Dy- 
namo, die  auf  einem  Schlitten 
B  verschiebbar  ist.  Zwischen 
beiden  befindet  sich  die 
Riemenwage,  eine  Vorrich- 
tung, die  aus  einem  Wagc- 
hebel  C  mit  Laufgewicht  Q 
besteht,  deren  Gewicht 
durch  Vermittlung  einer 
Laufrolle   E    das  ziehende 


werden.      Sobald    nun   bei    einmal   aufgelegtem  Rieme 
der   Mittelpunkt    der    Rolle   in   gleicher   Höhe  gehalte 
wird     ist    die  Neigung  der  beiden   Trumteile  mn  d« 
ziehenden  Trums  S,  bei  allen  Versuchen  die  gleiche,  £ 
daß   bei  derselben  Stellung  des  Laufgewichtes  die  Spai 
nung  im  ziehenden  Trum  immer  die  gleiche  bleibt.  Sobal 
der    Riemen    Kraft   überträgt,    wird   die    Spannung  u 
ziehenden  Trum  giößer  und  das  lose  Trum  verliert  an  Spai 
nung  sodaß  man,  um  dieselbe  Höhenstellung  des  RoUei 
mitte'lpunktes  zu  erhalten,  das  Laufgewicht  Q  verschiebe 
muß.  Aus  dem  Kräftepolygon  ergibt  sich  die  Große  voü 
bei  einer  bestimmten  Stellung  des  Gewichtes  Q,  also  b 
bestimmter  Belastung  D.    Aus  dem  Bilde  des  Versuch 
Standes  ist  außerdem  die  Anordnung  des  Tachoim ' 
zur    Kontrolle     der    Riemengeschwindigkeit,  dann 
Regel  Widerstandes    zur    genauen    Einstellung    der  v 
langten  Riemengeschwindigkeit   und  das  Brett  mit  <i 
Lampen^^'iderstand  zur  Regelung  der  an   das  Netz 
gegebenen  Leistung  ersichtlich.    Ein  oberhalb  des  la> 
meters  befindliches  Amperemeter  dient  zur  Messung 
in   den    Motor  hineingeschickten   elektrischen  Leist 
während    die   ans  Netz  abgegebene   Leistung  an  ci 
im    Hintergrund   befindlichen  Schaltbrettinstrument 
gelesen  wird. 


Oj/namo 


Fl».  1.   Riemenprüfsland  des  Versuchsfeldes  (Schema). 
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Schlupfmessung. 
Die  Bestimmung  des  Riemenschlupfes,  die  für  diese 
Untersuchungen  von  grundlegender  Wichtigkeit  ist,  geschah 
durch  ein  elektrisches  Kontaktverfahren*),   da  sämtliche 


Punktkonfakf 


Flg.  s.   Riemenpriifstand  des  Versuchsfeldes. 

anderen  Messungen  versagten,  bzw.  für  die  große  Anzahl 
der  anzustellenden  Versuche  viel  zu  verwickelt  gewesen 
wären,  ohne  eine  größere  Genauigkeit  zu  gewährleisten. 
Die  Einrichtung  (vgl.  schematische  Zeichnung  Fig.  3) 
besteht  aus  zwei  Kontakten,  von  denen  je  einer  auf  der 
Motor-  und  der  Dynamowelle  aufgesetzt  ist  und  von 
zwei  Schleif  federn  bedient  wird.  Durch  beide  Kontakte 
geht  ein  Stromkreis,  in  den  eine  Lampe  eingeschaltet  ist. 
Außerdem  kann  durch  einen  besonderen  Schalter  der  Strom- 
kreis vollständig  geöffnet  werden. 
Wenn  beide  Kontakte  gleich- 
zeitig an  den  Schleiffedern  stehen,  Dynamo 
ist  der  Strom  geschlossen  und  die  ' 
Lampe  leuchtet  auf.  Sobald  aber  Motor 
durch  den  im  Riemen  vorhandenen  ' 
Schlupf  die  Scheibe  der  Dynamo 
langsamer  läuft  als  die  Scheibe 
am  Motor,  wird  erst  ein  Wieder- 
aufleuchten stattfinden,  wenn  die  schneller  laufende 
Scheibe  eine  Umdrehung  mehr  gemacht  hat.  Um  zu  ver- 
hmdern,  daß  ein  Überholen  ohne  Kontaktschluß  eintritt, 
was  bei  Punktkontakten  möglich  ist,  ist  der  eine  der  beiden 
Kontakte  segmentförmig  ausgestaltet  worden,  sodaß  das 
Aufleuchten  periodenweise  immer  an  mehreren  aufeinander- 
folgenden Umdrehungen  stattfindet. 

Die  Genauigkeit  der  Beobachtung  wird  durch  die  An- 
wendung eines  segmentförmigen  Kontaktes  nicht  beein- 
^achtigt  wie  die  schematische  Abwicklung  (Fig.  4)  erkennen 
läßt.  Bei  beiderseits  punktförmigen  Kontakten  wird  natür- 

*)  Vergl.  Mitt.  d.  Riemen-Ersatz-Prüfstelle  vom  15.  r  igio 
-  Angabe  von  Duffing.  ^  ^ 


lieh  nur  genau  bei  der  betreffenden  Umdrehung,  die  dem 
Schlupf  entspricht,  ein  Aufleuchten  der  Lampe  augenblick- 
lich erfolgen.  Dadurch,  daß  der  eine  Kontakt  segment- 
förmig ausgebildet  ist,  erfolgt  das  Schließen  der  Kontakte 
bzw.  das  Aufleuchten  der  Lampe  bereits  ein  oder  zwei 
Umdrehungen  vor  und  nach  der  eigentlichen  Überdeckungs- 
umdrehung, so  daß  das  Aufleuchten  scheinbar  eine  längere 
Zeit  dauert  oder  aus  mehreren  kurzen  Lichtblitzen  besteht. 
Solange  nicht  diese  Perioden  einander  so  nahe  rücken, 
daß  die  Leuchtperiode  und  die  Dunkelperiode  ungefähr 
gleich  lange  dauern,  ist  ein  Fehler  in  der  Ablesung  nicht 
möglich,  und  da  überdies  immer  die  Gesamtzeit  von  10 
bzw.  20  Aufleuchtungen  zur  Beobachtung  des  Schlupfes 
abgestoppt  wird,  verteilt  sich  der  Beobachtungsfehler,  der 
durch  das  längere  Aufleuchten  infolge  des  segmentförmigen 
Kontaktes  verursacht  wird,  auf  10  bzw.  20  Perioden. 

Sobald  beide  Riemenscheiben  aber  verschiedene  Durch- 
messer haben,  ergibt  sich  für  die  Berechnung  des  Schlupfes 
eine  Formel  nach  folgender  Ableitung: 
Treibende   Scheibe:  d^  u.  w, 
Schlupf:  o. 

Getriebene  Scheibe:  dj  u.  Winkelgeschwindigkeit  = 

CÜ.^^(I-O). 


Dyrramo 


Fig.  3.   Schema  der  Schlupfmessung. 


Die  getriebene  Scheibe  legt  in  der  Zeit  t  den  Winkel 
...  dl  , 

zurück:  a  =  co  .  —  .  (i— o)  .  t,  von  einer  bis  zur  nächsten 

Deckung;  in  der  gleichen  Zeit  legt  die  treibende  Scheibe 
zurück  a  -(-  2  ;r  =  CO  .  t. 

(l  — O)  .t  -|-  2  Jt  =  (0  .  t. 


±1 

da 
d. 


t  -  CO  .  ^1 
dg 


o.t-f2;t  =  (o.t. 


Segmenfkonfakf 


^ — H= 


Fig-.  4.  Schematische  Abwicklung  der  Kontakte  bei  der  Schlupfmessuog. 
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Versuchausf  ührung. 
Die  eingelieferten  Riemen  werden  auf  Länge  abgeschnit- 
ten, das  Gewicht  von  1  lfd.  m.  Breite  und  Dicke  der  Riemen 
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bestimmt,  mit  dem  Zet-Verbinder  verbunden,  und  dann  der 
Riemen  auf  den  Stand  aufgelegt.  Nach  Einstellung  des 
Laufgew-ichtes  auf  die  festgelegte  Marke,  die  der  ge- 
wählten Vorspannung  entspricht,  wird  die  Dynamo  so 
weit  verschoben,  bis  der  Laufgewichthebel  in  der  Wage- 
rechten einspielt.  Damit  ist  dann  die  verlangte  Spannung 
im  ziehenden  Trum  erzeugt  worden.  Sobald  durch  Ein- 
stellen des  Vorschaltwiderstandes  die  richtige  Drehzahl  für 
die  verlangte  Riemengeschwindigkeit  am  Tachometer  ab- 
gelesen wird,  wird  durch  Regelung  des  Lampenwiderstandes 
und  durch  Verschieben  des  Gewichtes,  bis  die  Laufgewicht- 
wage wieder  einspielt,  gleichzeitig  die  normale  Umdrehungs- 
zahl (io,5  m/sek.  Riemengesch^\indigkeit) ,  3  kW  abgegebene 
Leistung  und  die  Nullage  des  Wagenhebels  beobachtet.  Als 
nächstes  folgt  die  Schlupfmessung,  die  in  der  Weise  durch- 
geführt wird,  daß  die  Kontakte  zur  Berührung  gebracht 
werden  und  eine  Anzahl  Aufleuchtungen  der  Lampe,  die 
in  den  Stromkreis  der  Kontakte  eingeschlossen  ist,  be- 
obachtet und  deren  Zeitdauer  abgestoppt  wird.  Aus  dieser 
beobachteten  Zeit  wird  mit  Hilfe  der  oben  angegebenen 
Formel  die  Größe  des  Schlupfes  bestimmt.  Sobald  dieser 
3  vH  überschreitet,  wird  der  Riemen  nachgespannt,  bis 
wieder  die  3  Bestimmungsgrößen  erreicht  worden  sind. 

Da  bei  dieser  Versuchsausführung  der  Riemen  dauernd 


geometrisch  dasselbe  Bild  zeigt,  ist  man  von  der  Bestimmung 
und  Älessung  des  Durchhanges  unabhängig  und  vermeidet 
die  bei  dieser  Messung  auftretenden  großen  Beobachtungs- 
fehler. Anderseits  wäre  wohl  einzuwenden,  daß  die  doppelte 
Abbiegung  des  ziehenden  Riemens  durch  die  Belastungs- 
rolle der  Laufgewichtwage  eine  ungünstige  Beeinflussung 
des  Riemenmaterials  bewirkt.    Tatsache  ist  ja,   daß  bei 
Verwendung  der  stark  vorragenden  Riemenschlösser  mit 
Schrauben  oder  Überlagstücken  u.  dergl.  eine  Prüfung  mit 
Hilfe  der  Riemenw^age  nicht  angängig  ist,  da  sowohl  die 
Rolle  der  Wage  durch  das  Schloß  in  die  Höhe  geschleudert 
wird,  wodurch  der  Riemen  unzulässige  Stöße  bekommt, 
als  auch  die  Rolle  der  Riemenwage  in  einiger  Zeit  zer- 
stört w^ird.   Wenn  der  Riemen  auch  mehr  belastet  als  bei 
einem  einfachen  offenen  Triebe  erscheint,  so  ist  doch  im 
allgemeinen  die  Verwendung  der  Riemen  auf  Stufenscheiben, 
als  Verschieberiemen  und  mit  Riemenspanmollen,  eine  der- 
artig ungünstigere  Beanspruchung  als  die  des  Prüfstandes, 
daß  man  wohl  von  einer  derartigen  Laufzeit,  wie  sie  der 
Vergleich  der  einzelnen  am  Prüfstande  untersuchten  Riemen 
ergibt,  auf  die  praktische  Verwendbarkeit  schließen  kann> 
Übrigens  aber  wäre  die  Frage  auch  gleichgültig,  da  sämt- 
liche Prüfungen  Vergleichzahlen  ergeben,  die  unter  ganz 
gleichen  Bedingungen  erhalten  worden  sind.      (Schluß  folgt.) 


STANZWERKZEUG. 

Vo7i  Walter  Kraffel,  Berlin. 


Es  wird  hier  (Fig.  1—4)  ein  Werkzeug  beschrieben, 
das  bei  jedem  Hub  der  Presse  drei  fertig  gelochte  und  um- 
gebogene Stanzteile  aus  der  Schnittplatte  9  herauswirft.  Der 
interessanteste  Teil  dieses  Werkzeuges  ist  der  Stempel  2, 
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Fl».  1-4. 

Stanzwerkzeug. 


der  aus  einem  Stück 
Rundstahl  und  vier 
Messern  4  besteht. 
Dieser  zusammenge- 
setzte Stempel  läßt 
sich  leichter  und  billiger 
herstellen  als  ein  aus 
dem  vollen  Material 
angefertigter.  Auch 
läßt  sich,  falls  bei 
irgend  einem  der  Teile 
eine  Schnittkante  aus- 
springt oder  bricht,  in 
kurzer  Zeit  ein  Ersatz- 
teil einsetzen.  Die  vier 
kleinen  Messer  4  bekommen  bei  der  Anlagefläche  an 
den  großen  Stempel  2  genau  dieselbe  Rundung  wie  dieser, 
so  daß  an  den  Ecken  kein  Zwisclicnraum  entsteht  und 
beim  Stanzen  kein  Grat  an  das  Arbeitstück  kommt.  Die 


Seitenschneider  ^ 
< 

Streifen  - 
führung 

0 

7  0 

Mater/a/äfreififi 


Stempel  werden  aber  etwas  angestaucht,  wie  bei  allen 
sonstigen  derartigen  Werkzeugen,  nur  die  Stellen,  an  denen 
die  vier  kleinen  Messer  4  an  dem  runden  Stempel  2  an- 
liegen, werden  wieder  gerade  gefeilt,  damit  die  Messer  der 
ganzen  Länge 
nach  glatt  an 
dem  Stempel  an- 
liegen. 

Der  Arbeits- 
vorgang mit  dem 
Werkzeug  ist  fol- 
gender : 

Schnittkante  a 
von  4  (Fig.  5-  7) 
schert  die  Lappen 
aus  dem  Material 
bis    b,    nach  }  b 
kommt  dann  die 
Fläche  c  und  biegt 
die  Lappen,  da 
der    Stempel  2 
noch    nicht  ge- 
schnitten hat, 
nach  unten  um. 
Beim  weiteren 
Niedergehen  des 
Stößels  schneidet 
dann  Stempel  z 
das  Arbeitstück 
aus  demMatcriiil- 
streifen  ab.  liin 
Fcderauswcrfer 
stößt   das  Stück 
dann  nach  unten 
aus.  Außerdem 
arbeitet  dasWcrk- 
zeug  mit  Scitcn- 

schncider  3,  so  daß  ein    uiuuilerbrochenes   Arbeiten  m' 
Ansclilag   gewährleistet  ist.      Wird    ein   neuer  Materi;i 
streifen  eingeführt,  dann  .schneiden  die  Stempel  i  die  kleuu  i 
Locher  aus,  bei  den  folgenden  Hüben  fallen  ununterbroclici 


Bla:hsfarke  I 
Fiif.  8-7.    Schneide-  und  Biegewerkzeug 
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fertige  Teile  aus.  Als  Material  wurde  0,5  mm  Rollenmaterial 
verwendet.  Die  Teile  werden  für  Kontakte  gebraucht, 
die  Lappen  werden  in  Porzellanringe  eingekittet. 

Da  gerade  keine  Maschine  mit  zwangläufigem  Material- 
schub frei  war,  wurde  ein  Stück  Gasrohr  als  Handkurbel 
i^'ebogen  (Fig.  8).  Auf  der  Presse  wurden  dann  noch  zwei 
rovisorische  Lager  aufgebaut  und  die  Kurbel  hinein  ge- 
legt. Die  Kurbel  wird  von  d  bis  e  aufgeschlitzt.  Der  aus 
dem  Werkzeug  heraus  kommende  Abfallstreifen  wird  in 
diesen  Schlitz  gesteckt  und  dann  die  Kurbel  bei  jedem 
Hub  ein  Stück  gedreht.  Wenn  der  ganze  Abfallstreifen 
auf  diese  Kurbel  aufgewickelt  ist,  wird  ein  Lager  entfernt, 
und  die  ganze  Rolle  kann  von  der  Kurbel  abgezogen  werden. 
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Als  dieses  Werkzeug  noch  nicht  vorhanden  war,  wurden 
diese  Teile  aus  Tafelblech  hergestellt.  Erst  wurden  die 
Streifen  auf  Breite  auf  der  Schlagschere  geschnitten. 
Dann  wurden  die  Teile  mit  einem  gewöhnlichen  einfachen 
Schnittwerkzeuge,  bei  dem  der  Stempel  aus  dem  Vollen 
gearbeitet  war  und  gerade  Schnittfläche  hatte,  ausge- 
schnitten. Leistung  etwa  18000  Stück  je  i  Tag  von  8 
Arbeitstunden.  Zum  Schluß  kamen  die  Teile  in  die  Revol- 
verpresse, um  gebogen  zu  werden.  Leistung  rd.  25  000 
Stück. 

Bei  dem  neuen  Werkzeug  werden  nicht  nur  zwei 
Maschinen  (Schlagschere  und  Revolverpresse)  erspart,  son- 
dern die  Tagesleistung  erhöhte  sich  auf  rd.  90  000  Stück. 


MITWIRKUNG  DER  ARBEITER  AN  DER  STEIGERUNG  DER  PRODUKTION. 

Von  O.  Falck,  Trondhjem  (Norwegen). 


Belohnungssystem  für  Arbeiter. 

Der  Zweck  jedes  Lohnsystems  ist,  das  Arbeitsvermögen 
der  Arbeiter  anzuspornen.  Soll  dieser  Zweck  erreicht  werden, 
so  muß  jeder  Einzelne  für  sein  eigenes  Interesse  arbeiten 
können.  Im  Folgenden  werde  ich  an  einem  Beispiel  zeigen, 
wie  ein  Akkordzuschlagsystem,  das  diese  Forderung  gut 
erfüllt,  aufgestellt  werden  kann. 

Als  Grundlage  für  die  Berechnung  nehme  ich  die  üb- 
liche Akkordarbeit  und  nehme  weiter  an,  daß  sich  bei 
Steigerung  der  Akkordarbeit  die  Fabrikate  verbilligen. 

Von  den  erzielten  Ersparnissen  durch  billigere  Fabrikate, 
bessere  Ausnutzung  der  Arbeitsmaschinen,  bessere  Aus- 
nutzung der  Werkstatträume  soll  ein  Lohnzuschlag  jedem 
einzelnen  Arbeiter  ausgezahlt  werden,  im  Verhältnis  zu 
der  geleisteten  Akkordarbeit. 

Zunächst  ist  dieser  Zuschlag  festzustellen: 

Es  werde  ein  Betrieb  von  100  Mann  angenommen.  Es 
\vird  täglich  8  Stunden  gearbeitet,  im  Jahre  von  300  Tagen 
also  100  X  8  X  300  =  240000  Stunden.  Der  Stundenlohn  sei 
im  Durchschnitt  3  M  und  es  werden  im  Jahre  57600  Ventile 
erschiedener  Größe  hergestellt.  Im  Akkord  werden  nur 
')  000  von  240  000  Stunden  gearbeitet,  d.  h.  nur  40  vH 
von  der  gesamten  Arbeitszeit.  Der  Akkordzuschlag  der 
Arbeiter  sei  im  Durchschnitt  50  vH,  d.  h.  der  Akkordarbeiter 
\  erdiene  durchschnittlich  das  1 1/2-fache  des  Grundlohnes. 

Die  gesamte  Lohnausgabe  im  Jahre  wird  dann: 
I.  Stundenverdienst  aller  Arbeiter: 

240  000  Stdn.  X3M  720  000  M 

Zuschlag  der  40  vH: 


96  000  Stdn.  X  3  M  X  ^  (Akkordverdienst 
100 

der  Arbeiter)  i 


44  000 


Summe:    864000  M 
Daraus  ergibt  sich  der  Arbeitslohn  für  i  Ventil  im  Mittel : 
864  000 

^7        =  15  M. 

57  600 

Das  nächste  Jahr  entschließt  sich  die  Hälfte  der  Arbeiter- 
schaft, das  ganze  Jahr  im  Akkord  zu  arbeiten.  Wegen 
der  bei  der  Akkordarbeit  erzielten  größeren  Arbeitsinten- 
sität sind  die  aufgewendeten  Arbeitsstunden  (Arbeiterzahl) 
um  4  vH  gesunken,  d.  h.  von  240  000  auf  230  400  Stdn., 
und  trotzdem  sei  die  Produktion  um  2,5  vH  gestiegen. 
Diese  Voraussetzung  dürfte  der  üblichen  Erfahrung  min- 
destens entsprechen. 

Der  Akkordzuschlag  der  Arbeiter  ist  wie  früher  50  vH. 
Die  gesamte  Lohnausgabe  für  dieses  Jahr  ist  dann: 

1.  230400  X  3  691  200  M 

2.  115  200 1)  X  3  X  ~^  (Akkordverdienst)  .   .     172  800  ,, 


Im  letzten  Jahr  war  der  Akkordmehrgewinn  der  Arbeiter 
144  000  M,  dieses  Jahr  ist  er  172  800  M,  das  ist  eine  Steigerung 
von  28  800  M.    Die  Ersparnis  des  Arbeitgebers  wegen  der 
größeren  Arbeitsintensität  (2,5  vH),  ohne  Rücksicht  auf 
die  bessere  Ausnutzung  der  Arbeitsmaschinen  usw.,  ist: 
57600  X  1,025  =  59040   Ventile   im  Jalire. 
Daraus  ergibt  sich  als  Arbeitslohn  für  i  Ventil: 
864  000 

—  =  14,64  M, 

59  040 

d.  h.  eine  Ersparnis  von  36  Pf  für  i  Ventil  oder  2,4  vH. 
Die  gesamte  Ersparnis  ist: 

0.36  X  59  040  =  21  254,40  M. 

Im  folgenden  Jahre,  denke  man  sich,  fühlen  sich  70  vH 
veranlaßt,  im  Akkord  zu  arbeiten.  Die  Zahl  der  Arbeits- 
stunden sinke  dadurch  um  10  vH  oder  von  240  000  Stdn. 
auf  216  000  Stdn.  Die  Produktion  ist  trotzdem  um  7,5  vH 
gestiegen  (von  der  zuerst  angenommenen  Produktion  ge- 
rechnet). 

Der  Akkordzuschlag  von  50  vH  gleich  4,50  M  statt 
3  M  bleibe  bestehen.   Die  gesamte  Lohnausgabe  ist  dann: 

1.  216  000  X  3  648  000  M 

50 

2.  151  200  X  3  X         (Akkordverdienst)     .    226800  ,, 


Summe    874  800  M 
Das  erste  Jahr  war  der  überschießende  Akkordverdienst 
der  Arbeiter  144000  M,  dieses  Jahr  ist  er  226800  M,  d.  i." 
eine  Steigerung  von  82  800  M.  Die  Mehrleistung  an  Ventilen 
bzw.  die  Ersparnisse  an  Lohn  des  Arbeitgebers  bei  7,5  vH 
Steigerung  der  Produktion  sind: 

57  600  X  1,075  =  61  920  Ventile  und 
874  800 

~   =  14,10  M  Arbeitslohn  für  i  Stück. 

61  920 

Das  ergibt  eine  Ersparnis  von  90  Pf  für  i  Ventil 
oder  von  6  vH  und  von  insgesamt: 

61  920  .  0,90  =  55  728  M. 


Summe   864  000  M 


')  115  200  ist  50  vll  von  230400  Stdn. 


Wenn  man  nun  den  größten  Teil  der  Ersparnis  oder 
besser  den  ganzen  ersparten  Betrag,  der  bei  gesteigerter' 
Akkordarbeit  als  zu  gewinnen  anzusehen  ist,  als  Lohnzu- 
schlag verwendet,  so  werden  die  Akkordverhandlungen 
sicher  leicht  vonstatten  gehen.  Man  nehme  also  an,  daß  die 
ganze  ausgerechnete  Ersparnis  als  Lohnzuschlag  verwendet 
wird,  und  stelle  danach  die  Zuschläge  fest.  Jeder  Arbeiter 
zählt  für  sich,  seine  Arbeitstunden  im  Jahre  stellen  100  vH 
vor.  Arbeitet  er  davon  40  vH  im  Akkord,  den  Rest  im  Zeit- 
lohn, so  erhält  er  gar  keinen  Stundenzuschlag.  Dann  aber 
setzt  folgende  Staffelung  ein. 

Bei  50  vH  Akkordarbeit  wird 

  Ersparnis  2  125  440  Pf. 

Ganze  gearbeitete  Stundenzahl  ~  230  400  Std.  ~  ^.2— Ell 
für  I  Stunde  bezahlt. 
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Bei  70  vH  Akkordarbeit  werden 

5  57^  =  CS3  24  Pf.  für  I  Stunde  bezahlt. 

216000  Std. 

Denkt  man  sich  die  Sätze  steigend  nach  einer  geraden 
Linie  auf  der  oben  errechneten  Grundlage  für  50  und  70  vH 
Akkordarbeit,  so  erhält  man  folgende  Stufenleiter: 


50  vH  . 

.     9   Pf  für  I  Std 

60    „  . 

.   .  16,5  „ 

70    ..  . 

.   .  24    ..  „ 

80    ,,  . 

.   .  31.5.. 

90    „  • 

.   .  39 

100  ,, 

.   .  46.5.. 

Ein  Mann,  der  im  Laufe  von  einem  Monat  oder  von 
einem  Jahre  (kürzere  Zeitabschnitte  sind  vorzuziehen) 
50  vH  seiner  gesamten  Zeit  im  Akkord  gearbeitet  hat, 
wird  als  Zuschlag  für  die  ganze  Zeit  (Lohnstunden  + 
Akkordstunden)  erhalten : 

für  einen  Monat  (200  Arbeitsstunden): 

200  X  0,09  =  18  M, 
für  ein  Jahr  (2400  Arbeitsstunden): 

2400.0,09!=  216  M. 
Ein  anderer  Arbeiter,  der  70  vH  im  Akkord  gearbeitet 
hat,  erhält: 

für  einen  Monat: 

200.24  =  48  M, 


für  ein  Jahr: 

2400.0,24  =  576  M. 
Ein  :Mann,  der  90  vH  im  Akkord  gearbeitet  hat,  erhält 
für  einen  Monat: 

200.13  =  78  M, 

für  ein  Jahr: 

24  000. 13  =  936  M. 

Akkorde,  die  mit  Unterschuß  gehen,  dürfen  nicht  mit- 
gerechnet werden,  da  dann  die  Gefahr  vorliegt,  daß  bei 
schlechtgehenden  Akkorden  die  Arbeitszeiten  in  die  Länge 
gezogen  werden,  um  recht  viele  Akkordstunden  und  da- 
durch hohe  Zuschläge  zu  erhalten. 

Man  wird  bemerken,  daß  die  Belohnung  von  den  ge- 
samten Arbeitsstunden  berechnet  ist;  das  geschah,  um  zu 
vermeiden,  daß  die  Arbeiter  nicht  die  ganze  Arbeitszeit 
arbeiten.  Sie  erhalten  ja  für  die  fehlenden  Stunden  keine 
Belohnung. 

Wenn  man  dieses  Sj'^stem  versuchen  will,  so  muß 
man  natürlich  zunächst  mit  den  Arbeitern  zur  Einigung 
kommen.  Das  wird  aber  keine  Schwierigkeiten  verursachen, 
da  jeder  Arbeiter  zur  Annahme  vernünftiger  Akkordbe- 
dingungen stets  geneigt  ist.  Man  kann  auch  zuerst  in  einem 
kleinen  Betriebsabschnitt  beginnen  und,  wenn  die  Arbeiter 
des  Teilbetriebes  zufrieden  sind,  kann  die  Weiterausdehnung 
auf  den  übrigen  Betrieb  erfolgen. 
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Während  in  Amerika  der  meist  aus  Manganstahl  ge- 
gossene Barrenrahmen  im  Lokomotivbau  allgemeine  Ver- 
wendung findet,  wurde  in  Deutschland  bis  heute  fast  aus- 
schließlich der  aus  Blechen  geschnittene,  mit  Querträgern 
versteifte  Blechrahmen  benutzt,  obwohl  die  erstgenannte 
Bauart  beträchtliche  Vorteile  gegenüber  der  anderen  be- 
sitzt, die  in  der  sicheren  Lagerung  der  Antriebmaschine, 
dem  einfacheren  Einbau  und  der  besseren  Zugänglichkeit 
des  Triebwerkes  bei  Lokomotiven  mit  innenliegenden 
Zylindern  bestehen.  Ferner  werden  erheblich  weniger 
Schrauben  und  Nieten  benötigt  und  die  zur  Aufnahme  der 
am  Rahmen  befestigten  Teiie  dienenden  Flächen  lassen 
sich  ohne  Nacharbeit  im  Voraus  bearbeiten. 

Vereinzelt  wurden  bisher  Barrenrahmen  auch  in 
'Deutschland  von  der  Lokomotivfabrik  L  A.  Maffei  gebaut, 
und  die  erste  derartige  Bauart  wurde  im  Jahre  1903  für 
eine  Serie  von  10  Schnellzuglokomotiven  der  bayerischen 
Staatsbahnen  ausgeführt.  In  größerer  Zahl  wurden  Barren- 
rahmen erst  in  neuester  Zeit  bei  den  i  E-Güterzugloko- 
motiven,  Type  G.  12,  der  preußischen  Staatsbahn  ange- 
wendet. 

Die  in  früheren  Jahren  in  Deutschland  hergestellten 
Barrenrahmen  waren  geschweißt  und  somit  teuer  in  ihrer 
Herstellung.  Dazu  kam,  daß  man  von  geübten  Schmieden 
abhängig  war  und  keine  Sicherheit  für  die  Güte  der  Schwei- 
ßung hatte.  Anderseits  war  diese  Rahmenform  sehr  an- 
passungsfähig, denn  sie  war  aus  einlachen,  einzelnen 
Schmiedestücken  zusammengesetzt. 

Dem  Beispiel  Amerikas  zu  folgen,  konnte  man  sich 
nicht  entschließen,  da  die  in  früheren  Jahren  aus  Stahlguß 
hergestellten  Rahmen  den  Anforderungen  nicht  entsprochen 
hatten,  wenngleich  die  in  Amerika  aus  Manganstahl  ge- 
gossenen Rahmen  verhältnismäßig  wenig  Rahmenbrüche 
erlitten  haben  sollen. 

Die  obenerwähnten,  neuerdings  in  großer  Zahl  in 
Deutschland  gebauten  Güterzuglokomotiven  besitzen 
schmiedeeiserne  Barrenrahmen,  die  ungefähr  11  m  lang, 
800  mm  breit  und  100  mm  stark  sind  und  aus  gewalzten 
J'lattcn  bestehen,  aus  denen  die  Ausschnitte  für  die  Achs- 
kislen,  sowie  die  Ausfenstcrungen  zum  Zweck  der  Gewichts- 


erleichterung ausgearbeitet  werden.  Dieses  Verfahren 
entspricht  auch  einer  zeitgemäßen  Maschinenfabrikation 
mehr  als  die  Herstellung  durch  Zusammenschweißen  einer 
Anzahl  einzelner  Teile.  Das  Auswalzen  der  Rohlinge  ge- 
schieht vorzugsweise  auf  Panzerplattenwalzwerken  auf  die. 
genaue  Stärke  von  100  mm,  sodaß  eine  Bearbeitung  der 
Seitenflächen,  die  als  überflüssig  angesehen  wird,  fortfällt. 

Das  allgemein  angewendete  Verfahren  zum  Aus- 
schneiden einzelner  Teile  aus  Blechen  und  Platten  durch 
das  autogene  Schneidverfahren  mittels  Sauerstoffschneid- 
brenners (Fig.  1)  dient  bis  heute  fast  ausschließlich  zur  Her- 
stellung der  Durchbrüche.    Die  Fertigbearbeitung  geschieht 


Ausschneiden  mittels  Sauerstoff-Schneidbrenner. 


dann  auf  den  bekannten  Rahnienstoß-  und  -fräsmaschuien 
Das  autogene  Schneiden  verursacht  jedoch  bcträchtluii 
Kosten  an  Sauerstoff  und  Azetylen,  die  besonders  in  lu  ' 
tiger  Zeit  schwer  zu  beschaffen  sind,  abgesehen  dav»! 
daß  die  Güte  des  Materials  in  der  Nähe  <1<m-  SiIiium.i 
stelle  leidet. 
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Aus  diesen  Grün- 
denentschlossen sich 
die  Lokomotivfabrik 
A.  Borsig,  Berlin- 
Tegel,  und  die  Ma- 
schinenfabrik 
Schieß  A.-G.,  Düs- 
seldorf, dazu,  ge- 
meinsam eine  Son- 
dermaschine zum 

Ausfräsen  dieser 
Barrenrahmen  zu 
bauen.  Diese  Ma- 
schine wurde  in 
steter  Fühlung  mit 
der  Werkstatt  im 
Betriebsbüro  der 
Lokomotivfabrik  A. 
Borsig  von  einem 
Konstrukteur  der 
Firma  Schieß,  un- 
ter steter  Berück- 
sichtigung der  fort- 
schreitenden Ver- 
suche, gemeinsam 
mit  der  Lokomotiv- 
bauabteilung ent- 
worfen, sodaß  eine 
Maschine  entstan- 
den ist,  die  vom 
ersten  Tage  der  In- 
betriebsetzung ab 
den  Erwartungen 
voll  entsprochen 
hat. 

Die  Sonderfräs- 
maschine zum  Be- 
arbeiten von  Loko- 
motivrahmen wird 
in  zwei  Bauarten 
mit  zwei  und  drei 
Fräsständern  her- 
gestellt. 


A.  Z  weiständrige  Sonderfräsmaschine. 
Sie  besteht  aus  zwei  unabhängig  voneinander  mit 
wagerechter  Frässpindel  versehenen  Fräs.ständern  A  (Fig. 
2—4  der  dreiständrigen  Fräsmaschine),  die  auf  einem  ge- 
meinsamen Führungsbett  B  laufen,  und  dem  den  Fräs- 
ständern gegenüberliegenden  Aufspanntisch  C,  der  die  zu 
bearbeitenden  Rahmen  D  trägt.  Diese  sind  in  senkrechter 
Lage,  wie  an  der  Lokomotive,  an  Winkelböcken  des  Auf- 
spanntisches befestigt,  die  in  dessen  T- Schlitzen  festge- 
spannt werden.  Sie  werden  hinter  geeigneten  Stegen  des 
Rahmens  aufgestellt,  damit  sie  den  Fräser  bei  seiner  Arbeit 
nicht  hindern  und  während  der  Arbeit  nicht  verschoben 
werden  brauchen. 

Der  Aufspanntisch  trägt  unter  dem  zu  bearbeitenden 
Rahmen  in  natürlicher  Größe  eine  Schablone  E  mit  den 
der  Form  und  Größe  nach  zu  fräsenden  Ausschnitten.  In 
diesen  läuft  die  an  dem  Frässchlitten  befestigte  Kopier- 
rolle F  (Fig.  3,  8  u.  Ii),  die  dem  Ständer  und  ebenso  dem 
Schlitten  mit  dem  Fräser  die  wagerechte,  senkrechte  und 
geneigte  Vorschubbewegung  bestimmt.  Zum  Einführen 
des  Fräsers  in  die  geschlossenen  Ausschnitte  des  Rahmens 
wird  an  den  zweckmäßigsten  Stellen  der  Ausschnitte  mit 
der  Maschine  selbst  das  nötige  Loch  gebohrt. 

Die  Arbeitsweise  ist  aus  Fig.  5  u.  6  ersichtlich, 
die  die  Maschine  in  Vorder-  und  Seitenansicht  zeigen. 

Das  durch  die  Maschine  betätigte  Verfahren  ergibt  bei 
kürzester  Her  Stellungszeit  genaue  Arbeit  und  hat  sich  im 
Betriebe  als  durchaus  wirtschaftlich  erwiesen. 

Die  Einzelangaben  der  Sonderfräsmaschine  sind: 
Größte  Länge  der  zu  fräsenden  Rahmen  ungefähr  11  000  mm 
Größte  Höhe  der  zu  fräsenden  Rahmen  ungefähr        900  mm 
Durchmesser  der  Frässpindel  im  Vorderlager        90  mm 
Umdrehungen  der  Frässpindel  in  der  Minute  320 
Vorschübe  in  der  Minute  15— 40  mm 
Motorleistung  für  jeden  Fräsständer  ungefähr      12  PS 
Umdrehungen  des  Motors  in  der  Minute  ungefähr  1250 
Schnellverstellung   der    Ständer   und  Fräs- 
schlitten   .   2000  mm 

Der  Fräserantrieb  erfolgt  durch  den  auf  dem 
Schlitten  angeordneten  Motor  G  (Fig.  3  u.  8)  über  die  Zahn- 
räder a— b  (Fig.  8)  auf  die  Hülse  d  (Fig.  10),  in  der  die 
Hauptspindel  f  achsial  verschiebbar  ist.     Ihre  Mitnahme 

erfolgt  durch  zwei  in  der  dop- 
pelt genuteten  Hülse  d  liegende 
Keile  e. 

Eine  Änderung  der  Spindel- 
drehzahl, die  nur  bei  unge- 
wöhnlichem Material  erforder- 
lich ist,  kann  durch  Aus- 
wechseln der  Zahnräder  a  und 
b.  erfolgen. 

Der  Bohrvorschub  der 
Frässpindel  erfolgt  von  dem 
auf  der  Frässpindel  befindlichen 
Ritzel  c  (Fig.  10),  über  das 
Zahnrad  i  und  Zwischenwelle  I 
auf  die  Kurbelscheibe  2,  in 
deren  Schlitz  der  Kurbelbolzen  3 
verschiebbar  ist  und  die  Größe 
des  Vorschubs  bestimmt. 

Dieser  erfolgt  über  den  Sperr- , 
klinkentrieb  (Fig.  12)  auf  die 
Zwischenwelle  II  und  von  dieser 
über  die  Schneckentriebe  5  —  6 
auf  Zwischenwelle  III  (Fig.  7) 
und  das  auf  ihr  befindliche 
Triebrad  7,  das  in  die  Zähne 
eingreift,  die  an  der  Unterseite 
der  Spindelhülse  8  (Fig.  10) 
als  Zahnstange  wirkend  ein- 
gefräst sind.    Von  Hand  kann 


d 
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B  u  e.    Dieistandrige  Barrenrahmeu-Frasmascbiiie  in  Vorder-  und  Seiteniinsiclit. 


WERKSTATTSTECHNIK 

mo  HEFTu.  ORENSTEIN,  BARRENRAHMENFRÄSMASCHINEN  DER  LOKOMOTIVFABRIK  A.  BORSIG,  393 

der  Bohrvorschub  durch  das  Handrad  9  über  Schnecke  5     das  in  die  Zahnstange  24  eingreift  (Fig.  16)  und  den  Waee- 


betätigt  werden. 

Der  mechanische  Fräsvorschub  erfolgt  von  dem  auf 


recht vor.schub  herbeiführt. 

Der  Senkrechtvorschub  zweigt  von  Welle  XI  ab  und 


der  Motorwelle  befindlichen  Ritzel  lo  (Fig.  9)  über  die  erfolgt  über  ein  Kegelräderpaar  und  drei  wagerecht  liegende 
Zwischenrader  II  und  12.  die  Zwischenwelle  IV  auf  Kegel-      Stirnräder  auf  die  senkrechte  Vorschubspindel  XIII,  dessen 


Tlg.  7 


jräder  13  u.  14.  sowie  Zwischenwelle  V,  die  Stirmäder  15  —  17 
auf  die  doppelt  genutete  und  durch  2  Keile  mitgenommene 
jsenkrechte  Schaftwelle  VI,  die  die  Übertragung  auf  das  im 
Fuße  des  Fräsständers  befindliche  Vorschubgetriebe  durch 
Kegelräder  18  u.  19  (Fig.  14)  auf  Welle  VII  für  den 
A  agerecht-    und    Senkrechtvorschub    sowie     durch  'die 


Fig.  12.  Sperrklinkentrieb. 

Schnecke  20  und  Schneckenrad  21  auf  Welle  VIII  für  den 
•ichrägvorschub  bewirkt  (Fig.  13). 

Die  Kraftübertragung  für  den  Wagerecht-  und  Senk- 
echtvorschub erfolgt  vom  Rad  22  auf  Welle  VII  über  die 
■Vellen  IX  bis  XII  und  die  auf  ihnen  befindlichen  Wechsel- 
ader und  Kupplungen  auf  das  große,  wagerecht  liegende 
Schneckenrad  23.  auf  dessen  Achse  sich  das  Ritzel  befindet. 


Tie-  10. 

senkrecht  wirkende  Kräfte  durch  Kugellager  aufgenommen 
sind. 

Die  zum  Einrücken  der  Vorschübe  erforderliche  Be- 
tätigung der  Kupplungen  (Fig.  15  u.  16)  erfolgt  von  den 
Steuerhebeln  Hj,  u.  H3  derart,  daß  Hebel  Hj  den  Vor- 
schub- und  Schnellverstellungswechsel  durch  den  auf  seiner 
Achse  25  an  desserf  unterem  Ende  befestigten  Kulissenhebel 
einen  zweiarmigen  Übertragungshebel  dreht,  der  eine  auf 
Welle  IX  befindliche  Spreizringkupplung  betätigt. 

Handhebel  H2  dreht  eine  über  Achse  25  geschobene 
Hülse  26,  die  am  unteren  Ende  ein  Ritzel  27  trägt,  das  über 
ein  Zwischenrad  28  in  die  Verzahnung  der  achsial  verschieb- 
baren Kupplungsstange  29  eingreift,  die  die  auf  Welle  IX  be- 
findlichen Kupplungen  für  das  Wendegetriebe  betätigt. 
Handhebel  H-,  dreht  die  Welle  30  und  das  an  ihrem  unteren 
Ende  befindliche  Ritzel  31,  das  in  die  achsial  verschiebbare 
Kupplungsstange  32  eingreift.  Diese  betätigt  die  Kupp- 
lungen für  den  Wagerecht-,  Senkrecht-  oder  den  vereinigten 
d.  h.  Schrägvorschub,  dessen  Antrieb  von  Welle  VIII  über 
mehrere  Stirnräder,  von  denen  ein  Paar  auf  einem  Scheren- 
bolzen in  der  Schere  S  auswechselbar  befestigt  ist  auf 
Welle  XII  erfolgt. 

Durch  Umstecken  entsprechender  Wechselräder  lassen 
sich  für  den  Schrägvorschub  Neigungen  zwischen  i  :  10  und 
I  ;  20  einstellen. 
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Beim  Wagerecht-  und  Senkrechtvorschub  sind  durch 
Auswechseln  von  Stirnrädern  Vorschübe  zwischen  13  u. 
40  mm  in  der  Minute  erreichbar. 

Die  Handverstellung  des  Fräsständers  und  damit 
des  Fräsers  erfolgt  in  wagerechter  Richtung  durch  das 
Steuerrad  über  die  WeUe  33  auf  das  Kegelrad  34  und 
das  auf  der  Welle  XII  befindliche  Gegenkegelrad  35  (Fig. 
13).  Die  Handverstellung  des  Frässchlittens  und  des 
Fräsers  in  senkrechter  Richtung  erfolgt  durch  Steuerrad  R2 


Fiff.  13. 


Gefälle  nach  der  Arbeitsseite  zu  umlaufenden  Wasser- 
kanal (Fig.  3),  während  in  einem  zweiten  gleichgerichtet 
laufenden  Kanal  die  Leitungsschienen  für  die  Stromzu- 
führung des  auf  den  Frässchlitten  befindlichen  Antriebsj 
motors  verlegt  sind.  Das  den  Fräser  ständig  umspülend«* 
Kühlwasser  spült  die  Späne  durch  den  Spandurchlaf 
(Fig.  4)  auf  ein  durchlochtes  Blech,  auf  dem  sie  zurück^ 
bleiben,  während  das  Wasser  in  den  Wasserkanal  weiter^ 
fheßt.  . 

Flg.  14. 


Fig.  13  u.  14.   Unterer  Schalt  ungs- An  trieb. 


über  die  HohlweUe  36  und  das  auf  dieser  befindliche  Kegel- 
rad 37  auf  das  Gegenkegelrad  38.  die  Stirnräder  39,  40  u.  41 
auf  Welle  XI.  Zur  Erleichterung  der  Verschiebung  des  Fras- 
ständers  läuft  dieser  auf  großen  Rollen  T  (Fig.  15)-  Die 
Konstruktion  der  Fräsständer  ist  so  gehalten,  daß  auch  bei 
größtem  senkrechten  Fräsvorschub  kein  Kippen  des  Stän- 
ders eintritt.  Der  Gewichtsausgleich  des  Frässchlittens 
erfolgt  durch  ein  im   Ständer  auf-   und  niedergehendes 


Die  Maschine  entspricht  allen  Anforderungen  neuzeit- 
licher HersteUungsverfahren.  Hebel  und  Handräder  für 
die  Bedienung  von  einer  Stelle  aus  sind  übersichtlich  und 
handlich  angeordnet,  sodaß  sie  von  einer  Bühne  aus  leicht 
betätigt  werden  können.  Um  auch  den  ungeübten  Arbeiter 
leicht  mit  der  Handhabung  der  Masclüne  vertraut  zu 
machen,  sind  sie  mit  erklärenden  Messingschüdern  ver- 
sehen. 

Fl».  16. 


Fl».  18  u.  16.  Handverstellungen. 


Gegengewicht,  das  an  einer  über  das  Kettenrad  29  geführten 
Gelenkkette  hängt  (Fig.  8  u.  9)-  x         ,  . 

Der  Antrieb  der  ülpumpe  W  (Fig.  14  u-  i5)  criolgt 
von  Welle  VII  aus  Über  Kettenrad  42  und  das  auf  der 
Pumpenwellc  der  Rädeipumpe  von  Ludw.  Loewe  &  Co. 
befindliche  Gegenkettenrad. 

Die  Pumpe  saugt  das  Kühlwasser  aus  dem  in  das  Be- 
toniundament  eingelassenen  und  das  Maschinenbett  mit 


B.   Dreiständrige    Sonder  fr  äsmaschine. 

Sie  dient  zum  gleichzeitigen  Bearbeiten  von  ^ 
Lokomolivbarrenrahmcn  (Fig.  2). 

Die  Maschine  .stimmt  in  den  Einzelteilen  nut  (Ifi  v 
beschriebenen   zweisiäiuhigcn   Ausführung   übcrein.  ^ 
unterscheidet  sich  von  dieser  dadurch,  daß  zur  Erreiclm 
einer  weiter  gesteigerten  Leistungsfähigkeit  auf  dem 
rd  26  m  langen  Führungsbett  drei  Fräsständer  glcichzc.i 
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vei  auf  dem  jetzt  rd  24  m  langen  Aufspanntisch  hinter- 
nander gespannte  Rahmen  bearbeiten. 

Zur  Erzielung  einer  außergewöhnlich  großen  Aus- 
•ingung  finden  die  Sonderfräsmaschinen  zurzeit  nur 
im  Ausschneiden  Verwendung.  Die  Fertigbearbeitung 
ir  Paßstellen  erfolgt  auf  den  vorhandenen  Rahmenstoß- 
erken. 

Bei  normalem  Betriebe  werden  die  Rahmen  in  nur 
iier  Aufspannung  auf  der  Sonderfräsmaschine  fertigge- 
ellt,  die  zur  Herstellung  der  an  den  Auflageflächen  er- 
ird  erheben  scharfen  Kanten  durch  eine  auf  den 
ijf  spanntisch  gesetzte  versetzbare  Stoßmaschine  er- 
jnzt  wird. 

Zur  Bedienung  der  Maschine  wird  für  jeden  Fräs- 
jinder  je  ein  Mann  benötigt.  Die  Bearbeitungszeiten  für 
len  Rahmen  setzen  sich  bei  der  Bearbeitung  auf  der  drei- 
indrigen  Maschine  nach  Angaben  der  Firma  A.  Bors  ig 
Igendermaßen  zusammen: 

Aufspannen   2  Stdn. 

Bohren  und  Fräsen   .     30  Stdn. 

Abspannen    2  Stdn. 

Gesamtzeit:    34  Stdn. 


Da,  wie  oben  erwähnt,  die  Fertigbearbeitung  der  Paß- 
stellen zurzeit  auf  einer  zweiten  älteren  Maschine  erfolgt, 
auf  der  zwei  Platten  übereinandergelegt,  aufgespannt  und 
fertiggefräst  werden,  was  noch  46  Stunden  dauert,  so  ist 
bei  dem  neuen  Verfahren,  wie  es  zurzeit  noch  ausgeübt 
wird,  die  Gesamtarbeitszeit  etwas  länger,  die  Herstellungs- 
kosten sind  jedoch  bedeutend  geringer  als  beim  Ausbrennen; 
sie  setzen  sich  hierbei  folgendermaßen  zusammen: 

2  Rahmen  ausbrennen   _  jyi 

Gaskosten   6go,  — 

2  Rahmen  vollständig  fräsen  und  ausstoßen  273,50 

Summe  1054,50  M 
Demgegenüber  stehen  die  Kosten  für  die  neue  Bearbei- 
tungsweise : 

2  Rahmenplatten  vorfräsen  510,60  M 

2  Rahmenplatten  fertig  fräsen  und  stoßen   .    192,—  ,, 

Summe  702,60  M 
Somit  ergibt  sich  eine  Ersparnis  an  Ausgaben  für  je  eine 
Lokomotive  von  351,90  M.  Die  Kosten  für  die  neue  Arbeits- 
weise werden  sich  in  Zukunft  noch  weiter  vermindern,  da 
die  Leerlaufarbeiten  für  das  Fräsen  erheblich  eingeschränkt 
werden  können. 
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Anwendung  des  Dreipunktgrundsatzes  bei 
■^>rrichtungen  für  Wagerecht-  und  Senkrechtdrehbänke 
und  -bohrwerke. 

Ein  Stuhl  mit  drei  Beinen  steht  auf  einer  unebenen 
jache  fest,  während  einer  mit  vier  Beinen  das  nur  dann  tut, 
i:nn  alle  Füße  zufällig  richtig  aufstehen.   Wenn  der  Land- 
■rt  sich  einen  Melkbock  baut,  so  gibt  er  ihm  drei  Beine, 
;:ht  darum,  weil  diese  Konstruktion  der  mit  vier  Beinen 
a  und  für  sich  überlegen  wäre,  sondern  weil  er  sehr  wohl 
Viß,  daß  auf  dem  unebenen  Boden  im  Stall  oder  auf  der 
^iese  ein  vierbeiniger  Stuhl  wackeln  würde. 
I   In  der  Werkstatt  findet  dieser  Grundsatz  der  drei- 
^nktigen  Unterstützung  vielfach  bei  Maschinen  und  Vor- 
ihtungen  Anwendung.  In  der  Automobilindustrie  wird  das 
lichten  der  Hauptteile  dadurch  erreicht,   daß  man  die 
Einrichtung  zur  Kraftübertragung  in  sich  geschlossen 
-ich  ausbildet  und  sie  an  drei  Stellen  unterstützt,  um 
cdurch  die  verdrehende  "V^irkung,  die  der  Wagen  beim 
Ihren  über  unebene  Straßen  oder  Landwege  auf  sie  aus- 
aufzuheben.   Wenn  diese  Vorsicht  nicht  geübt  würde, 
rden  die  Teile  sich  leicht  verbiegen  und  ihre  Aufgabe 
i]ht  erfüllen  können. 

!  Bei  der  Konstruktion  von  Maschinen  wird  der  Grund- 
iz  der  Dreipunktunterstützung  an  vielen  Stellen  verwendet, 
^az  besonders  beim  Aufstellen  und  Ausrichten  der  Arbeits- 
^ischinen.  Maschinen  von  der  Art  der  Drehbänke,  die  vier 
]ße  haben,  werden  dadurch  ausgerichtet,  daß  man  die 
Iße  unterkeilt;  dabei  muß  sorgfältig  darauf  geachtet 
\rden,  daß  keine  Spannungen  entstehen,  die  Verzerrungen 
ürursachen.  Manchmal  wird  das  Bett  selbst  am  einen 
l.de  an  zwei  Punkten  unterstützt,  während  an  der  anderen 
Site  eine  scharnierartige  Stütze  oder  dergl.  angebracht  ist. 
Iischinen  mit  dieser  Einrichtung  können  sehr  leicht  auf- 
I  stellt  und  ausgerichtet  werden,    ohne  Gefahr  für  das 

uchten  der  Führungen  usw.  Auch  in  anderen  Fällen 
^rd  dieser  Grundsatz  bei  Maschinenkonstruktionen  be- 
Jhtet,  um  einen  sicheren  Stützpunkt  zu  haben  und  Span- 
nngen  zu  vermeiden.  So  werden  z.  B.  Gußstücke  vielfach 
jt  drei  Füßen  gegossen,  damit  sie  unter  allen  Umständen 
«if  einer  Fläche  sicher  feststehen.  Auch  Vorrichtungen 
lostruiert  man  so,  sowohl  für  Schruppen  wie  für  Schlich- 
In  den  nachfolgenden  Ausführungen  sollen  Vorrich- 
tigen für  die  wagerechte  und  senkrechte  Revolverdrehbank 
hchrieben  werden,  die  auf  dem  gleichen  Grundsatz  be- 


ruhen. Es  werden  möglichst  einfache  Vorrichtungen  für  die 
Beschreibung  gewählt  werden,  damit  der  Grundsatz  klar 
und  sicher  hervortritt.  Zunächst  sollen  aber  einige  Punkte 
besprochen  werden,  die  von  allgemeiner  Bedeutung  sind; 
selbst  wenn  vieles  daven  schon  bekannt  sein  sollte,  scheint 
es  besser,  es  vorher  zu  wiederholen. 

Wichtige  P  unkte  für  die  Konstruktion. 

1.  Die  Anwendung  des  Grundsatzes  der  Dreipunkt- 
unterstützung für  das  Festlegen  bzw.  die  Unterstützung 
von  rohen  Gußstücken  oder  Schmiedestücken  muß  sorg- 
fältig bedacht  werden,  damit  keiner  der  Auflagepunkte 
gegen  einen  Ansatz  oder  eine  Naht  kommt,  oder  etwa 
gegen  eine  Fläche,  in  die  Buchstaben  eingegossen  sind. 
Wenn  das  Arbeitstück  durch  zwei  rohe  Flächen  festgelegt 
werden  soll,  die  im  rechten  Winkel  zueinander  liegen, 
so  muß  man  bedenken,  daß,  wenn  für  die  eine  Fläche  drei 
Punkte  zur  Auflage  benutzt  werden,  so  von  den  drei  Punk- 
ten für  die  andere  Fläche  nur  einer  fest  sein  darf,  die 
beiden  anderen  dagegen  einstellbar  sein  müssen,  um  die 
Abweichungen  der  Fläche  von  einer  Ebene  ausgleichen 
zu  können.  Wenn  das  Arbeitstück  flach  ist  und  in  Futter- 
backen gehalten  wird,  braucht  man  hierauf  keine  Rücksicht 
zu  nehmen;  das  Stück  kann  auf  drei  Punkten  auf  ruhen 
und  kann  von  den  Backen  gespannt  werden. 

2.  Wenn  eine  bearbeitete  Fläche  zum  Zentrieren  des 
Stückes  in  der  Vorrichtung  benutzt  wird,  und  es  außer- 
dem an  einer  bearbeiteten  Fläche  gestützt  wird,  können  die 
drei  Stützpunkte  fest  sein.  Wenn  das  Arbeitstück  mit  einer 
Vorrichtung  an  der  Planscheibe  festgeklemmt  wird,  müssen 
die  Spannmittel  so  ausgebildet  sein,  daß  sie  das  Stück  gegen 
die  feste  Anlage  drücken;  nur  dann  können  Verbiegungen 
vermieden  werden.  Wenn  eine  bearbeitete  Fläche  zum 
Zentrieren  und  eine  rohe  zur  Unterstützung  benutzt  werden, 
so  müssen  die  drei  Stützpunkte,  wie  zuerst  angegeben, 
ausgeführt  sein,  d.  h.  zwei  von  ihnen  einstellbar.  Bei  langen 
Arbeitstücken  ist  es  häufig  vorteilhaft,  sie  statt  auf  einer 
durchgehenden,  bearbeiteten  Fläche  auf  3  Flächenstreifen 
zu  stützen,  zur  Erleichterung  der  Herstellung.  In  diesem 
Falle  ist  es  nötig,  die  Auflageflächenstreifen  auswechselbar 
zu  machen. 

3.  Die  Stützpunkte  sind  so  anzuordnen,  daß  man  zum 
Reinigen  leicht  herankommen  kann,  weü  sonst  Schmutz 
oder  Späne  die  richtige  Lage  des  Stückes  leicht  hindern. 
Einstellbare  Stützpunkte  müssen  so  konstruiert  sein,  daß 
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Schmutz  und  Späne  nicht  an  die  Stellschrauben  heran- 
kommen können,  so  daß  diese  immer  leicht  zu  drehen  sind. 
Dies  ist  besonders  wichtig  für  Vorrichtungen  an  Senkrecht- 
bohrwerken; für  wagerechte  Bänke  ist  es  weniger  wichtig, 
weil  erfahrungsgemäß  hier  die  Späne  nicht  die  Neigung 
haben,  auf  die  Schrauben  der  Vorrichtungen  zu  fallen.  In 
beiden  Fällen  ist  es  nötig,  von  vornherein  diese  Quelle  des 
Ärgers  zu  verstopfen. 

4.  Häufig  ist  es  erwünscht,  in  die  Futterbacken  kleine 
gehärtete  ZyUnder  einzusetzen,  um  die  untere  Fläche 
des  Arbeitstückes  über  die  Backenflächen  zu  erheben,  so 
daß  das  Arbeitstück  abgeflächt  bzw.  unterschnitten  werden 
kann.  Diese  Zylinder  büden  dann  zugleich  eine  vorzüg- 
liche Dreipunktauflage.  Kurze,  von  kaltgewalztem  Stahl 
abgeschnittene  Stücke  genügen  für  Senkrechtbohrwerke 
und  sind  billiger  als  die  festgeschraubten  Stellzylinder, 
die  allerdings  wieder  den  Vorzug  haben,  daß  sie  sich  nicht 
verschieben  oder  verloren  gehen. 

5.  Wenn  es  nötig  ist,  die  Auflageflächen  für  lange 
zyhndrische  Stücke  so  anzuordnen,  daß  sie  eine  V-förmige 
Aufnahme  bilden,  so  ist  zu  empfehlen,  sie  nachstellbar  zu 
machen.  Das  kann  dadurch  geschehen,  daß  man  Stell- 
schrauben mit  Gegenmuttern  als  Auflagepunkte  wählt. 
Dann  ist  es  konstruktiv  richtiger,  eine  Mutter  außen  und 
eine  innen  zu  wählen,  als  beide  an  der  inneren  Wand  der 
Vorrichtung.  Wenn  die  Konstruktion  der  Vorrichtung 
diese  Anordnung  nicht  erlaubt,  muß  man  natürlich  davon 
abweichen. 

6.  Dreipunktauflage  ist  manchmal  ^uch  für  die  Vor- 
richtung selbst  ein  Vorzug,  besonders  für  Vorrichtungen 
für  lange  Arbeitstücke,  weil  auf  die  Weise  ihre  Bearbeitung 
einfacher  wird.  Bei  dieser  Anordnung  müssen  aber  die 
Spannschrauben,  die  die  Vorrichtung  auf  dem  Tisch  fest- 
klemmen, in  unmittelbarer  Nähe  der  Auflagestellen  sein, 
und  auch  die  Spannschrauben,  die  das  Arbeitstück  in  der 
Vorrichtung  festhalten,  müssen  möglichst  an  diesen  Stellen 
sitzen. 

Andere  Dinge,  die  bei  den  Dreipunktvorrichtungen  zu 
beachten  sind,  gelten  ganz  allgemein  für  alle  Vorrichtungen 

für  wagerechte 
und  senkrechte 
Drehbänke.  Z. 
B. :  Ausreichende 
Starrheit,  Rück- 
sicht auf  die  Kos- 
ten der  Vorrich- 
tung   unter  Be- 
achtung der  An- 
zahl der  Arbeit- 
stücke, leichte 
Auswechselbar- 
keit  aller  Teile, 
die  sich  abnutzen, 
die  Art  des  Fest 
spanncns,  die  Be- 
quemlichkeit der 
Hancihabung,  be- 
sonders   die  Zu- 
gängliclikeit  aller 
Teile.  Auf  andere 
Punkte  wii-d  im 
Laufe  der  folgen- 
den Beschreibun- 
gen noch  beson- 
ders eingegangen 
werden,    und  es 
Konstr\iktionen  einander 


Fla.  1-3.    Einfache  l'jnspannungen  für 
einen  Slalilring. 


gute 


sollen  dabei  falsche  und 
gegenübergestellt  werden. 

Drcipunktauflagc  beim  cinfacliiii  1. 1 11  .si)a  11  nc n. 
Die    Dreipunktunterstülzung    kann    m  verschiedener 
Weise  bei  einfachsten  Einspannungcn  an  der  wagerccliton 
Revülverbank  verwendet  werden.     Eine  Art  zeigt  Fig.  1 , 


in  der  ein  einfacher  geschmiedeter  Stahlring  einzuspannen 
ist.     In  Fig.  I  wird  der  Ring  auf  drei  Stahlklötzchen  D 
gespannt,  die  einfach  gegen  die  Planscheibe  gelegt  sind, 
während  der  Ring  von  den  Backen  B  außen  festgehalten 
wird.    Die  Einspannung  in  dieser  Weise  ist  aber  recht  ui 
bequem,  wenn  die  Klötzchen  D  nicht  befestigt  sind;  ^ 
kommen  xiann  leicht  in  eine  falsche  Lage.  Man  könnte  auc: 
ganz  anders  vorgehen  und  den  unteren  Teil  C  der  Backen  1^ 
als  Auflage  für  den  Ring  benutzen.    Beim  Ausbohren  d 
kleinen  Bohrung  würde  der  Bohrstahl  dann  aber  leic 
gegen  die  Backen  stoßen,  so  daß  diese  Einspannung  nicht . 
zweckmäßig  anzusehen  ist.    Die  Bohrstange  E  arbeitet, 
während  der  Drehstahl  F  die  vordere  Fläche  hochzieht. 

Eine  andere  Art,  den  Ring  zu  halten,  zeigt  Fig.  2.  Ein 
Stahlring  G  ist  mit  den  drei  Schrauben  J  an  der  Plan- 
scheibe befestigt.  In  diesen  Ring  eingesetzt  sind  drei  ge- 
härtete Stifte  H,  auf  denen  der  Ring  A  aufliegt,  gehalter 
wieder  durch  die  Backen  B.  Diese  Spannart  ist  recht  zweck- 
mäßig, abgesehen  davon,  daß  sie  die  Herstellung  des  Rin- 
ges G  und  das  Anbohren  der  Planscheibe  verlangt.  Dii 
beste  Art  zeigt  Fig.  3,  bei  der  ein  Satz  Sonderbacken  I 
benutzt  wird,  in  deren  untere  Stufe  C  je  ein  harter  Stift  Y 
eingesetzt  ist  zur  Auflage  für  den  Ring  A.  Diese  einfachi 
Einrichtung  wird  für  Dreipunktauflagen  derartiger  flache 
Teile  meist  benutzt. 

Dreipunktauflage    für    Teile  elektrischer 
Maschinen. 

Das  Stück  A  (Fig.  4)  aus  Stahlguß  wird  in  der  vorge 
gossenen  Bohrung  durch  die  Sonderbacken  K  des  Drei 
backenfutters  gespannt.  Eine  der  Backen  K  hat  den  Stift  I 
der  als  Anschlag  bei  der  Einspannung  sich  gegen  die  Inner 
Seite  des  Bodens  legt.    Ein  Teil  der  Backe  bei  M  ist  fori 
genommen,  damit  man  mit  dem  Stahl  N  den  Körper  an  de 
hinteren  Stirnfläche  hochziehen  kann.    Der  Stahl  O  ziel 
zu  gleicher  Zeit  die  vordere  Nabenfläche  hoch,  da  beid 
Stähle  in  einem  Sonderhalter  sitzen.   Zu  gleicher  Zeit  bohi 
auch  noch  die  Bohrstange  P  die  Bohrung  aus.  Da  bei  dies« 
Art  Einspannung  die 
Backen  vorn  breite 
Flächen   haben,  so 
empfiehlt   sich  die 

Dreipunktauflage, 
die  aber  nur  dann 

zweckmäßig  ist, 
wenn  zwei  von  den 
Stiften  nachstellbar 
ausgeführt  werden. 
Im  vorliegenden  Fall 
hat  man  jedoch  von 
einer  Nachstellbar- 
keit abgesehen.  Fig.  5 
zeigt  die  zweite 
Einspannung  des 
Stückes,  die  sehr 
einfach    ist.  Ein 

Dreibackenfutter 
hat  wieder  Sonder- 
backen D,  die  bei  B 
genau      auf  dem 
AuOendurchmesscr 
des  Stückes  ausge- 
dreht sind,  und  die 
unten  genau  gerade 
gedreht     sind  zur 
Auflage     für  die 
fertige  Nabenstirn- 
fläche.   Da  alle  Oberflächen,  die  als  Anlageflächeti  di. 
sauber    geschlichtet   sind,    kann    man   sie   so  boiu 
und  die   Auflageflächcn  erfordern  keinerlei  Nacl>^hl 
Die    in    das   Futter    eingesetzte    Buchse    V  duMil 


Flu.  4  u.  B.    Einspannung  von  Stahlguß- 
/ylinder  mit  Sonderbacken. 


iMihruug  für  den  Zapfen  der  Bohrstange  IC 
dadurch  genügende  Starrheit.    Die  Stähle  G 


tiud 
und 
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Jiiohrstange  dienen  zum  Bohren,  der  Stahl  J  für  die  Ein- 
rürehung. 

Eine  derartige  Einspannung  ist  brauchbar  und  zweck- 
I {läßig,  wenn  das  zu  bearbeitende  Stück  zwei  fertig  be- 
jrbeitete  Flächen  hat,  die  im  rechten  Winkel  zueinander 
j  ehen. 

!  Dreipunktauflage  für  Motorschwungrad, 
j  Das  Motorschwungrad  A  (Fig.  6)  wird  auch  durch  Son- 
jarbacken  an  drei  Stellen  aufgenommen  und  gespannt, 
'er  Durchmesser  des  Schwungrades  ist  so  groß,  daß  ein 
nzelner  Anlagepunkt  in  Achsenrichtung  bei  einer  der  Backen 
cht  genügen  würde,  um  den  Schneiddruck  bei  den  ver- 
schiedenen Bearbei- 
^-  tungsstufen  aufzuneh- 

men. Es  war  also 
nötig,  drei  Gegenlage- 
punkte  zu  schaffen. 
Das  Schwungrad  wird 
von  innen  durch  die 
drei  Backen  B  ge- 
spannt, die  bei  E  aus- 
gearbeitet sind,  damit 
das  Schwungrad  an 
der  hinteren  Fläche 
hochgezogen  werden 
kann.  Die  Stähle  L 
und  K,  die  in  einem 
Sonderhalter  sitzen, 
ziehen  zu  gleicher  Zeit 
die  hintere  und  vor- 
dere Fläche  hoch,  wäh- 
rend andere  Stähle  (in 
der  Zeifchnung  nicht 
sichtbar)  den  Teil  W 
bearbeiten.  Die  Bohr- 
stange J  wird  mit  dfem 
Zapfen  H  in  der  Buchse 
G  des  Futters  gefülirt, 
damit  sie  genügend 
starr  ist.  Zwei  der 
Backen  B  haben  fe- 
rnde  Stifte  C,  die  durch  die  Schrauben  F  und  die 
tzen  D  festgestellt  werden  können.  Bemerkenswert 
die  Art,  wie  die  Stifte  an  ihrem  Kopfende  abge- 
.rägt  sind,  damit  sie  sich  in  ihrer  Stellung  nicht 
lern  können,  sobald  sie  einmal  festgezogen  sind.  Der 
SGhlagstift  in  der  dritten  Backe  (in  der  Zeichnung  nicht 
itbar)  ist  ein  gewöhnlicher  fester  Stift,  der  die  richtige 
Lsiale  Lage  des  Schwungrads  angibt.  Arbeitstücke  von 
äer  Art  werden  sehr  häufig  achsial  gegen  die  Stirnflächen  ' 

Backen  geschoben,  die  das  Stück  von  innen  spannen, 
srbei  kann  sich  das  Stück  jedoch  sehr  leicht  durch- 
gen  und  gleiten  infolge  der  Federung  des  Gußstückes, 
ggentlich  kommt  das  vor  beim  Einschneiden  von  ?-^-ten 
■T  Drehen  der  gekrümmten  Stirnfläche  des  Stückes. 

Bei  der  zweiten  Einspannung  (Fig.  7)  wird  ein  Sonder- 
nnfutter  benutzt  und  zum  Zentrieren  des  Stückes  die 
I  ersten  Einspannung  hergestellte  Eindrehung.  Die 
ehung  greift  über  die  Zentrierscheibe  M,  die  mit  dem 
•ten  N,  im  Spannfutter  sitzt.     Die  hintere  Stirnfläche 
A,  die  bearbeitet  ist,  liegt  gegen  die  drei  Stifte  P,  die 
au  gleich  hoch  aus  dem  Futter  herausstehen,  und  zwar 
iel,  daß  ein  kleiner  Zwischenraum  zwischen  der  Ober- 
ohe der  Zentrierscheibe  M  und  dem  Boden  der  Ein- 
pung  bleibt.    Der  Futterkörper  ist  mit  der  Nabe  O  mit 
winde  auf   die   Spindel   der   Revolverbank  aufgesetzt. 
I  bildet  bei  S  außen  einen  zusammenhängenden  zylin- 
chen  Körper,  damit  man  eine  glatte  Fläche  hat  und  keine 
r  besteht,  daß  durch  vorspringende  Füße  usw.  der 
iter  verletzt  wird.     Das  Arbeitstück  wird  durch  die 
nneisen  R  gegen  die  Stifte  P  mittels  der  Schrauben  O 
iickt. 


Tis.  6  u.  7.    Dreipuaktauflage  für 
Motorschwungrad. 


Häufig  wird  in  Fällen  wie  dem  vorliegenden  das  Arbeit- 
stück statt  gegen  eine  Anzahl  von  Stiften  gegen  eine  zu- 
sammenhängende Fläche  gedrückt.  Der  Nachteil  der  zu- 
sammenhängenden Auflagefläche  ist,  daß  sich  Schmutz 
auf  ihr  ansammelt  und  die  Auflage  unsicher  macht,  wenn 
sie  nicht  sehr  sorgfältig  rein  gehalten  wird.  Bei  Stiften,  wie 
in  Fig.  7  ausgeführt,  kann  sich  praktisch  Schmutz  kaum 
ansammeln  und  die  Auflage  ist  daher  unbedingt  sicher. 
Während  dieser  zweiten  Einspannung  wird  der  Revolver- 
kopf U  seitlich  verschoben,  so  daß  die  Bohrstange  T  die 
Innenfläche  ausdrehen  kann. 

Dreipunktauflage  für  unregelmäßig  geformtes 
Arbeitstück. 

Das  Arbeitstück  A  (Fig.  8  u.  9)  hat  solch  unregelmäßige 
Formen,  daß  es  in  einem  normalen  Spannfutter  nicht  ge- 
halten werden  kann,  daß  vielmehr  eine  besondere  Spann- 
forrichtung nötig  ist.  Die  Spannvorrichtung  besteht  aus 
dem  Körper  W,  der  auf  den  Spindelkopf  aufgeschraubt 
ist.  Vorn  eingesetzt  sind  drei  Anlagestifte  B.  Das  Arbeit- 
stück liegt  gegen  diese  Stifte  an,  und  eine  Schraube  C  dient 
als  vierte  Anlagestelle.   Die  beiden  Schrauben  H  in  den  An- 


Fig.  8  u.  9. 

Dreipunktauflage  für  unrundes  Arbeitstück. 

güssen  K  bilden  für  die  Seitenflächen  des  Arbeitstückes  eine 
V-förmige  Auflage.  Ferner  sind  rings  um  das  Arbeitstück 
verteilt  vier  Angüsse  O  zum  Festspannen.  Das  Spann- 
eisen Q  drückt  durch  die  Schraube  P  mit  Muttern  R  das 
Arbeitstück  auf  den  Stift  B  nieder.  Die  Gegenlage  S  ist 
abgeschrägt  und  ebenso  die  hintere  Stirnfläche  der  Spann- 
eisen, so  daß  diese  durch  Anziehen  von  R  zugleich  nieder- 
gedrückt und  vorgeschoben  werden  und  auf  diese  Weise 
das  Arbeitstück  auch  gegen  die  Schrauben  H  drücken.  Um 
die  Schrauben  H  zuverlässig  feststellen  zu  können,  sind  vor 
und  hinter  dem  Anguß  Gegenmuttern  J  vorgesehen.  Der 
Mitnehmerstift  D  nimmt  den  Schnittdruck  auf,  so  daß  die 
Spanneisen  hiervon  entlastet  sind.  Die  drei  Spanneisen  L 
werden  durch  die  Schrauben  P  niedergezogen,  ihre  hinteren 
Flächen  ruhen  auf  den  Stiften  M  auf. 

Um  den  Durchmesser  der  Spannvorrichtung  möglichst 
klein  zu  halten,  sind  die  Spanneisen  L  quer  angebracht,  und 
die  Stifte  N  dienen  dazu,  neben  O  den  Druck  aufzunehmen, 
damit  die  Spanneisen  sich  nicht  schief  stellen.  Da  das 
Arbeitstück  etwas  dünn  ist,  hat  man  noch  zwei  federnde 
Stifte  E  vorgesehen,  um  die  Nabe  gut  zu  unterstützen.  Die 
Stifte  E  werden  durch  die  Stifte  F  mittels  der  Schrauben  G, 
die  Innenvierkant  haben,  festgezogen.  Die  Büchse  V  ist 
in  dem  Körper  W  eingesetzt  und  dient  als  Führung  für  die 
Werkzeuge,  die  das  Stück  zu  bearbeiten  haben,  wie  z.  B. 
die  Bohrstange  T  mit  dem  Zapfen  U.  Obwohl  diese  Vor- 
richtung vorzüghch  arbeitete,  mußte  man  doch  vorsichtig 
sein,  daß  sie  sich  beim  Anziehen  der  Eisen  Q  nicht  verbog. 
Q  wurde  zuerst  angezogen,  um  das  Arbeitstück  gegen  die 
Schrauben  H  zu  schieben.     Das  erhielt  dabei  jedoch  die 
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Neigung,  sich  von  den  gegenüberliegenden  Stiften  fortzu- 
ziehen. Das  verhinderte  man,  indem  man  das  gegenüber- 
liegende Spanneisen  L  leicht  anzog,  bevor  man  Q  endgültig 
festzog.  (Schluß  folgt.) 


Reibahlen  und  Senker. 

Um  die  Kosten  der  Schnellschnittreibahlen  herabzu- 
setzen, verwendet  man  zweckmäßig  nur  Messer  aus  Schnell- 
stahl, die  in  entsprechende  Nuten  der  Reibahlenkörper  aus 
Maschinenstahl  eingesetzt  werden.  Die  Auflagefläche  der 
Messer  im  Körper  ist  im  Verhältnis  zum  Schnittdruck  so 
groß,  daß  ihr  Sitz  genügend  fest  ist.  Die  Nuten  sind  konisch 
eingearbeitet,  damit  die  Messer  der  natürlichen  Abnutzung 
entsprechend  durch  Vortreiben  nachgestellt  werden  können. 


In  Fig.  I  u.  2  ist  ein  Niethalter  für  versenkte  Blecl 
nieten  dargestellt,  den  sich  jeder  Schlosser  mit  Leichtigke 
anfertigen  kann.  Der  Halter  besteht  aus  einem  Stüc 
Bandeisen  A  von  entsprechender  Länge.  Auf  dieser  Unte 
läge  wird  ein  Blech  B  mit  einem  Führungsschlitz  ang' 
bracht.  Der  Schlitz  in  dem  Teil  B  muß,  wie  aus  Fig.  i  u. 
ohne  weiteres  hervorgeht,  etwas  hoch  gebogen  werden,  dam 
der  Niet  am  Kopfe  gehalten  wird.  In  ähnlicher  Weise  kar 
man  für  Rundkopfnieten  einen  Halter  anfertigen.  Bei  d 
in  Fig.  3  u.  4  dargestellten  Vorrichtung  wird  in  die  Unte 
läge  C  mit  einem  Fingerfräser  eine  Nut  D  eingefräst,  d 
der  zur  Verarbeitung  kommenden  Kopfform  entsprecht 
muß.  Die  auf  C  befestigten  Blechstreifen  E  sollen  de 
Nietschaft  den  seitlichen  Halt  geben.  P.  B, 


Senkwerkzeug  mit  eingelöteten  Schuellstählmessern. 

Ein  Verstellen  der  Messer  für  Bohrungen  mit  Übermaß  und 
nachträgliches  Zurückstellen  auf  Normalmaß  empfiehlt 
sich  nicht.  Die  Messer  lassen  sich,  wenn  sie  abgenutzt  sind, 
mehrere  Male  herausnehmen  und  nachschleifen,  wodurch 
die  Lebensdauer  des  Werkzeugs  bedeutend  erhöht  wird. 

Nach  demselben  Grundsatz  lassen  sich  auch  Senk- 
werkzeuge konstruieren,  mit  dem  Unterschied,  daß  die 
Messer  hier  zweckmäßig  mit  dem  Werkzeugkörper  verlötet 
werden.  Die  Führungszapfen  der  Senker  sind  austauschbar, 
gehärtet  und  geschliffen  und  werden  mittels  Stellschrauben 
in  zyhndrischen  Löchern  angeklemmt.  Die  Senker  lassen  sich 
in  dieser  Bauart  mit  Außendurchmessern  von  i8  bis  65  mm 
verwenden;  für  diese  Sätze  reichen  drei  normale  Schaft- 
größen aus.  Na. 

NiethllfsvorrichtuDgen. 

Beim  Zusammennieten  von  Eisenteilen  wird  in  vielen 
Fällen  zum  Einfügen  der  Blechnieten  unnötig  viel  Zeit 
gebraucht.  Es  ist  dieses  ganz  besonders  der  Fall,  wenn  die 
Nietstellen  nicht  unmittelbar  am  Rand,  sondern  etwas 
weiter  abliegen,  wie  es  beim  Einnieten  von  Ventilator- 
schaufeln,  Anschlägen    für   Rohrschieber    und  ähnlichen 

Teilen  im  Eisenkon-  . 
I  struktions-  und  Be- 

I  ;  hälterbau  häufig 

vorkommt.  Oft  kann 
man  beobachten, 
daß  der  betreffende 
Schlosser  in  um- 
ständlicher Weise 
versucht,  den  Niet 
in  das  zugehörige 
Loch  zu  bekommen. 
Bei  den  heutigen 
hohen  Gestehungs- 
kosten ist  natürlich 
jede  an  Heindarbcit 
ersparte  Minute  von 
Bedeutung.  Dcslialb 
erscheint  es  aucli 
angebracht,  eine  ein- 
fache Hilfsvorrich- 
tung zu  beschreiben, 

,  ,  X,    I  I     mit  der  man  sich  in 

Tlg.  1  u.  a.  Niethalter  rig.  3  u.  4.   Nietlmlter  ,              n         •  i. 

für  versenkte  Blech-  für  Kundkoi.fuicten.   «l^n  allermeisten 

nieten,  Fällen  helfen  kann. 
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Drehen  von  Ventilgehäusen. 

Die  einzelnen  Stücke  der  Armaturen  werden  meist 
größerer  Anzahl  hergestellt  und  zu  ihrer  Bearbeitung  d 
verschiedensten  Vorrichtungen  angewendet,  die  ein  schnell 
und  sicheres  Aufspannen  ermöglichen. 

Fig.  3—6  zeigen  Einrichtungen  zum  Drehen  von  vi 
verschiedenen  Ventilgehäusen;  in  Fig.  i  u.  2  ist  das  kleins 
Gehäuse  dargestellt. 

An  dem  Ventilgehäuse  sind  die  Dichtungsfläche  u; 
der  äußere  Durchmesser  des  Flansches  sowie  die  Führu 
und  der  Sitz  für  den  Ventilkegel  zu  bearbeiten;  ferner 
das  Gewinde  für  die  Verschraubung  oberhalb  des  Kegi 
und  der  Rohranschluß  zu  schneiden. 
Die  Flanschendurchmesser 

und  die  Entfernungen  von  Mitte 
zu   Mitte   Gewindeloch,   die  sich 

mit  der  Größe  der  Ventilgehäuse 

ändern,  sind  bei  der  Bestimmung 

der  Vorrichtungen  berücksichtigt. 
Zum  Drehen  des  Flansches 

wird  das  Gehäuse  mit  Spann- 
eisen    und     Schrauben    an  der 

Planscheibe    befestigt,  nachdem 

die  äußeren  Flächen  der  beiden 

Augen  mit  Hilfe  der  Schmirgel- 
scheibe abgerichtet  wurden  (Fig.  3) . 

Das    Ventilgehäuse    kann  beim 

Flanschendrehen  auch  durch  die 

werden. 


FiR.  1  u.  3.  Ventilgehäii; 


Spannkloben  gehal 

Für  das  Bearbeiten  des  inneren  Teiles  und  das  Schi 
den  des  Gewindes  für  die  Verschraubung  wird  das  Geh& 
in  der  in  Fig.  4  gezeichneten  Weise  autgespannt. 

Eine  Scheibe,  deren  Rand  in  eine  dazji  passende  E 
drehung  an  der  Planscheibe  eingreift,  ist  an  dieser  fest 
spannt.    Die  Scheibe  hat  gleichfalls  Eindrehungen  für 
vier  verschiedenen  Durclunesser  der  Flanschen,  die  mitt 
Spanneisen  an  der  Scheibe  befestigt  werden. 

Zum  Aufspannen  für  das  Schneiden  des  Rohrgewin 
benutzt  man  gleichfalls  eine  Scheibe,  die  auch  mit  ein 
Rand  in  die  Planschcibeneindrehung  eingreift.  Für 
verschiedenen  Flanschen  der  Gehäuse  hat  die  Scheibe  \ 
Eindrehungen,  die  in  den  Abständen  von  Mitte  zu 
Gehäuseauge  von  dem  Planscheibenmittel  entfernt 
(Fig.  5  u.  0).  Es  können  daher  die  vier  verschiedenen  C'.i 
der  Ventilgehäuse  nacheinander  befestigt  und  mit  Gi  n 
für  den  Rohranschluß  versehen  werden.    Zwei  atii 
Scheibe  festgeschraubte  Winkel  sorgen  dafür,  daß  das 
in  die  richtige  Lage  kommt. 

Das  Bearbeiten  der  Gehäuse  kann  auf  der  Rcv 
bank  oder  einer  gewöhnlichen  Drehbank  mittels  S 
und  Fräsers  vorgenommen  werden. 

Die  Schlitze  für  die  Befestigungsschrauben  sind 
geordnet,  daß  die  Flanschen  der  beiden  großen  Vor 
häuse  mit  vier,  die  der  kleinen  aber  mit  drei  Schiaul' 
der  Scheibe  befestigt  werden. 
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Schrauben  und  Spann- 
eisen kann  man  nach 
Fig.  7  u.  8  ausführen. 
Die  Schrauben  werden 
durch  die  Schhtze  in 
der  Scheibe  gesteckt,  um 
90"  gedreht  und  ange- 
zogen. Die  Vierkante 
hinter  den  Köpfen  hin- 
dern die  Schrauben  am 


Tie.  3. 


Tie.  8  u.  6. 


Tie.  7  u.  8. 

Spanneisen  mit  Bolzen. 


Fig-.  3-6.    Drehen  von  Ventilgehäuse  vor  Planscheibe. 


Drehen.  Die  Schraubenköpfe  liegen  in  der  hohl  ausgeführten 
Scheibe. 

Die  Eindrehung  in  der  Planscheibe  ist  auch  zum  Halten 
von  anderen  Aufspannvorrichtungen  zu  benutzen. 

Die  Einzelheiten  sind  aus  den  Abbildungen  ersichtlich. 

  W.  Sch. 

Gesenkfräsmaschine. 

Die  Gesenkfräsmaschine  (Fig.  i)  der  Becker  Milling 
Machine  Co.,  Boston,  Mass.,  muß  für  Gesenkarbeiten  ganz 
besonders  weite  Ausladung  haben,  entsprechend  den  Ab- 
messungen der  größten  Gesenke,  die  bis  zu  10  t  Gewicht 
besitzen,  und  muß  vor  allen  Dingen  sehr  genau  arbeiten. 
Die  leichte  Spindel  läßt  große  Beweglichkeit  zu,  die  er- 
forderlich ist,  um  saubere  Einstellung  bei  den  Arbeiten 


Tie.  1.  Gesenkfräsmaschine 

lach  vorhergehendem  Anreißen  leicht  zu  erreichen.  Die 
VTaschine  ist  kräftig  gebaut,  Konsol,  Unterschlitten  und 
,Vuf spanntisch  sind  ganz  besonders  massig.  Das  breite 
'<onsol  wird  durch  zwei  Teleskopspindeln  gehoben  und  ge- 
lenkt, die  durch  Zahnräder  miteinander  so  verbunden  sind, 
laß  sie  völlig  gleichzeitig  bei  Betätigung  eines  einzigen 
;iebels  wirken.  Um  die  Richtung  des  Tisches,  die  sich  mit 
ler  Abnutzung  der  Mechanismen  ändert,  wieder  richtig  ein- 


1 

1  1 

J 

-Sf ander 

Konsol 
1  



Fig-.  2.  Ständerquerschnitt. 


zustellen,  ist  eine  Einsteilvorrichtung  für  jede  Spindel  vor- 
gesehen. Außerdem  ist  das  Konsol  noch  an  dem  Ständer 
der  Maschine  durch  die  Führungsleisten  (Fig.  2)  gestützt. 
Es  sei  hierzu  bemerkt,  daß  der  Hauptzug,  der  auf  die  Füh- 
rungsleiste kommt,  nicht  durch  die  Halteschrauben  der  Leiste 
aufgenommen  wird,  sondern  von  dem  prismatischen  hinter- 
hakenden Teil  der  Füh- 
rungsleiste selbst.  So 
wird  die  Beanspruchung 
auf  die  ganze  Länge  der 
tragenden  Gestellteile  ver- 
teilt. 

Der  Unterschlitten 
hat  gleiche  Länge  wie 
der  Tisch  =  2450  mm 
und  gleitet  auf  einer  Pris- 
menführung in  der  Mitte 
des  Konsols.  Er  besitzt 
ferner  einen  langen  Über- 
lauf auf  jeder  Seite.  Auf 
diese  Weise  sind  fünf 
Haupttragflächen  vorge- 
sehen. Der  Tisch  ist  am 
Unterschlitten  durch  eine 
kräftige  Führungsleiste 
befestigt  und  ist  auf  die 
gance  Länge  der  Arbeits- 
fläche gelagert. 

Ein  besonderer  Vor- 
zug der  Maschine  ist  die 
Zentralisation  der  Bedie- 
nungsgriffe. Der  Arbeiter 
kann  von  seinem  Stand 
vor  der  Maschine  alle 
Hand-   und  selbsttätigen 

Bewegungen  bequem 
schalten.  Für  jede  Bewe- 
gung   sind  einstellbare 
Selbstauslösungen  vorge- 
sehen. 

Die  Spindel  ist  mit 
Zahnrädervor^elegen  ver- 
sehen und  wird  von  einem 
gegen  Feuchtigkeit  un- 
empfindlichen 100  mm  breiten  Doppelriemen  angetrieben, 
der  die  Leistung  an  die  Hauptspindel  ganz  gleichartig 
überträgt  und  somit  für  die  Arbeitsflächen  eine  äußerst 
saubere  Schlichtbearbeitung  gewährleistet,  die  gerade  bei 
Gesenkfräsarbeiten  und  ähnlichen  Bearbeitungen  besonders 
erwünscht  ist. 

Der  Spindelkopf  ist  in  Rohrform  ausgeführt,  hat  ein- 
stellbare Selbstauslösung,  ferner  einen  starren,  durch  Mikro 


Tie.  3.    Spindelkopf  der 
Gesenkfräsm  aschine. 
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meterschraube  verstellbaren  Anschlag  N,  eine  Feinhandver- 
stellung und  einen  Schnelhücklaufmechanismus.  Die 
Konstruktion  des  Spindelkopfes  zeigt  Fig.  3.  Die  Spindel 
besteht  aus  Tiegelflußstahl  und  wird  in  einer  konischen 
Buchse  G  geführt,  die  teilweise  durch  eine  Phosphorbronze- 
büchse K  ausgefüttert  ist.  Außerdem  sind  Stellringe  D  u.  E 
vorgesehen,  um  die  Abnutzung  der  Lagerstellen  wieder 
auszugleichen.  Der  Bohrdruck  mrd  von  einem  Rollenlager  O 
aufgenommen,  das  sich  gegen  das  untere  Ende  der  konischen 
Führungsbüchse  G  abstützt.  Man  verhindert  durch  diese 
Konstruktion  das  möglicherweise  eintretende  Fressen  der 
Spindel  infolge  ungleicher  Ausdehnung  von  Bronze  und 
Eisen. 

Die  Mikrometerfeineinstellung  befindet  sich  unmittel- 
bar vor  der  Spindel  in  bequemer  Augenhöhe  des  Arbeiters. 
Der  Anschlag  und  die  Nut,  in  der  der  Anschlag  verstellt 
wird,  sind  in  Fig.  i  vorn  am  Spindelkopf  zu  sehen.  Bei  der 
Ausarbeitung  der  Konstruktionszeichnungen  der  Maschine 
sind  die  Rädervorgelege  in  den  oberen  Teil  des  Spmdel- 
kopfes  gelegt,  unmittelbar  unter  die  Antriebriemenscheibe; 
sie  werden  eingeschaltet  durch  einen  kleinen  Hebel  M,  der  aus 
dem  unteren  Teil  des  schalenförmigen  Gußgehäuses,  un- 
mittelbar unter  dem  Spindelantrieb  hervortritt.  Der  Vor- 
schubräderkasten enthält  Zahnradantrieb.  Der  Vorschub 
wird  von  dem  unteren  Teil  der  Triebwelle  durch  einen  Zahn- 
trieb abgeleitet.  Für  jede  Motorumlaufzahl  sind  8  Vor- 
schübe verfügbar,  die  in  geometrischer  Reihe  abgestuft 
sind  und  es  leicht  ermöglichen,  den  für  jede  Arbeit  günstig- 
sten Vorschub  einzustellen. 

Mit  einem  für  4  Umlaufzahlen  eingerichteten  Motor 
lassen  sich  32  Vorschübe  erreichen.  Bei  einem  Motor  mit 
konstanter  Drehzahl  erhält  man  56  Vorschübe,  und  zwar 
mit  düektem  Trieb:  0,06  -  1.6.  mm  für  eine  Spindel- 
umdrehung  und  mit  Vorgelege  von  0,3-8,0  mm  für  eine 
Spindelumdrehung.  Man  kann  14  Spindelumläufe  erreichen, 
wenn  der  Antrieb  von  der  Transmission  durch  einen  Spindel- 
räderkasten  erfolgt,  oder  von  einem  Motor  mit  konstanter 
Drehzahl,  der  unmittelbar  mit  dem  Spindelräderkasten  ge- 
kuppelt -ist.  Die  Umlaufzahlen  der  Spindel  schwanken  von 
73-438  Uml./min.  bei  unmittelbarer  Kupplung,  und  von 
14-83  Uml./min.  bei  Verwendung  des  Vorgeleges.  Mit 
einem  Stufenmotor  kann  man  8  Spindelumläufe  erreichen, 
die  bei  unmittelbarer  Kupplung  von  149-44?  Uml./min. 
und  mit  Vorgelege  von  28-84  Spindelumläufen  1.  d.  Min. 
schwanken. 

Die  Spindel  trägt  eine  Handzugstange  und  wird  durch 
Fußhebel  links  am  Gestell  ein-  und  ausgeschaltet,  falls  ein 
Motor  mit  konstanter  Umlaufzahl  verwendet  wird.  Die 
Verschiebemuffen  der  Kupplungen  am  Tisch  sind  derart 
eingerichtet,  daß  keinesfalls  auch  bei  schnellster  Umschaltung 
beide   gleichzeitig  eingreifen. 

Bei  unmittelbarem  Motorantrieb  befindet  sich  der  Motor 
auf  einer  Verbreiterung  der  Grundplatte  rechts  hinter  der 
Maschine. 

Als  Antriebsmotor  kommt  in  Frage:  i.  ein  714  PS- 
Motor  mit  1200  Uml./min.  oder  ein  7 PS-Stufenmotor 
mit  600,  900,  1200  und  1800  Uml./min..  oder  ein  71/3  PS- 
Keguliermotor  mit  einem  Regulierverhältnis  3:1.  Sowohl 
bei  Verwendung  von  Stufen-  und  Reguliermotoren  erübrigt 
sich  der  Spindelräderkasten. 


Fräsen  von  Kettenrädern. 

Es  handelte  sich  darum,  eine  Anzahl  von  neunzähnigon 
Kettenrädern  für  eine  halbzöllige  Rollenkette  zu  schneiden. 
Das  Werkzeuglager  enthielt  keinen  normalen  Kettenrad- 
fräser, und  die  Anzahl  der  zu  schneidenden  Kettenräder 
war  zu  klein,  um  die  Kosten  für  einen  neuen  Fräser  zu  recht- 
fertigen. So  benutzte  man  einen  8  mm-Fräser  A  für  ge- 
wölbte Profile  und  einen  Radzahnformfräser  13  von  Modul  3 
auf  der  Fräsmaschinenspindel,  wie  es  die  Abbildung  zeigt. 


Fräsen  von  Kettenrädern. 


Indem  man  dem  Abstandring  C  eine  solche  Länge  gab,  daß 
die  Entfernung  zwischen  den  Mitten  der  Fräser  A  und  B 
eine  glatte  Zahl  war,  konnte  man  die  Einstellarbeit  sehr  ver- 
einfachen, da  es  auf  solche  Weise  möglich  wurde,  den  Quer- 
schlitten um  eine  ^ 
gerade     Zahl    von  /  ' 

Umdrehungen  zu 
verschieben. 

Nachdem  der 
Profilfräser  A  mit 
der  Teilkopfspindel 
zentrisch  eingestellt 
und  die  Querschlit- 
tenteilung auf  Null 
gestellt  waren,  wurde 
der  Tisch  herüber- 
geschaltet und  der 
Radfräser    B  zen- 

frisch  eingestellt.  Seine  Stellung  wurde  dann  auf  der  Teil- 
scheibe vermerkt;  der  Tisch  wurde  darauf  zurückgeschaltet, 
so  daß  der  Profilfräser  A  wieder  in  seine  richtige  zentrische 
Lage  kam,  die  Kettenradleer  stücke  wurden  zwischen  Spitzen 
eingespannt,  und  darauf  die  neun  Lücken  auf  die  richtige 
Tiefe  geschnitten. 

Nachdem  dies  für  aUe  Leerstücke  geschehen  war. 
wurde  der  Tisch  wieder  in  die  richtige  Lage  für  die  zentrische 
Stellung  des  Fräsers  B  geschaltet.  Sodann  gab  man  den 
Zähnen  die  richtige  Zahnform,  indem  man  den  Tisch  am 
wenig  in  der  Richtung  D  aus  der  Mitte  verschob  und  das 
Arbeitstück  in  der  Richtung  des  Pfeiles  F  in  Drehung  ver- 
setzte, so  daß  immer  die  eine  Seite  der  Zähne  gegen  den 
Fräser  anlief.  Der  Betrag  dieser  Verschiebung  wurde  durch 
Probieren  festgestellt.  Nachdem  der  Schnitt  vollständig 
beendet  war,  wurde  der  Tisch  ausgerückt,  so  daß  das  Ar- 
beitstück vom  Fräser  frei  kam.  Der  Tisch  wurde  dann  m 
gleicher  \Veise  in  der  Richtung  E  nach  der  anderen  Seite 
verschoben,  und  das  Arbeitstück  wurde  in  der  Richtung 
des  Pfeiles  G  gedreht  und  die  gegenüberliegenden  Seiten  dei 
Zähne  bearbeitet.  Die  Tiefeneinstellung  für  den  Zahnfräsei 
wurde  ebenfalls  durch  Probieren  bestimmt,  da  sie  von  denr 
Betrag   der  dem  Arbeitstück   erteilten  Verschiebung  ab 

hängt.  .  ... 

Man  erzielte  so  eine  Arbeit,  die  der  eines  nchtigei 

Kettenradfräsers  völlig  entspricht. 


Poliervorrichtung. 

Es  gibt  zwei  Verfahren  zur  Nachbearbeitung  von  Ver 
schlußköpfen  nach  dem  Härten.    Das  eine  Verfahren  be 
steht  darin,  die  Stücke  zwischen  Spitzen  aufzunehmen  unc 
an  den  Köpfen  mit  entsprechend  geformten  Schleifscheibe) 
zu  schleifen.     Nach  dem  anderen  Verfahren  erfolgt  da 
Polieren  von  Hand  mittels  eines  mit  Leder  überzogen«! 
Schleifrades,  auf  das  feiner  Schmirgel  aufgetragen  wird 
Diese  Bearbeitung  von  Hand  bei  der  es  darauf  ankonv 
das  Schleifstück  gleichmäßig  zu  drehen,  ist  nicht  einl.i 
Die  in  Fig.  1  u.  2  abgebildete  Schleifvorrichtung  bedct, 
daher  eine  Verbesserung  des  Verfahrens.    Die  Vorrichte 
läßt  sich  ebenso  vorteilhaft  auch  zum  PoUeren  beliebig 
zylindrischer  Gegenstände  jeden  Durchmessers  verwcm!' 

Die  Vorrichtung  besteht  aus  einem  Paar  durch  Qi' 
laschen  miteinander  verbundener  Winkelcisenschiencn 
in  einer  am  Boden  befestigten  Grundplatte  kugclgeh 
artig  gelagert  sind  und  am  oberen  Ende  gerade  unterl. 
der  Schlcifradachse  den  Werkstückträger  aufnehmen.  > 
Arbeitstück  liegt  auf  zwei  Reihen  ReibungsroUcn  auf. 
am    oberen    Ende    des    Trägers    scharnicrartig  bcfesl^ 
Brcmsplatte  dient,  wenn  sie  auf  das  Werkstück  umgckl.^i 
wird,  als  Reibungsbremse  zur  Verlangsamung  seiner  l  ■ 
bewegung.     Die  Vorrichtung  läßt  sich  durch  einen  H.. 
griff  handhaben  und  ist  beim  Schleifen  leicht  gegen 
Srhlcifrad  /u  drücken.  Dadurch  wir.l  d.ns  Arbcitstück  in  < 
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Drehung  ver- 
setzt, deren  Ge- 
schwindigkeit ge- 
ringer ist,  als 
dem  Abwälze  n 
des  Arbeitstücks 
am  Schleifrad 
entsprechen  wür- 
de. Das  Polieren 
erfolgt  durch  An- 
einandergleiten 
der  beiden  Ober- 
flächen. Soll  die 
eiförmige  Form 
des  Kopfes  gleich- 
mäßig poliert 
werden,  so  wird 
die  ganze  Vor- 
richtung ent- 
sprechend um  ihr 
Kugellager  ge- 
schwenkt. Die 

Bremswirkung 
der  Bremsplatte 
wird  durch  An- 
drücken von 
Hand  gegen  das 
Schleifstück  er- 
zielt. 

Nachdem  der 
Arbeiter  einige 
Werkstücke  po- 
liert hat,  erhält 

er  schon  genügende  Gewandtheit,  so  daß  er  bei  weitem 
bessere  Leistungen  als  beim  freihändigen  Schleifen  er- 
zielt. Na. 


Zwischen  je  zwei  Walzenpaaren  muß  auch  eine  Führung 
vorhanden  sein,  wie  bereits  erwähnt.  Gewöhnlich  sind  dies 
geschlossene  Führungskästen,  in  die  das  Material  ziemlich 
genau  paßt,  die  dann  dem  Blech  die  gewünschte  Richtung 
zum  Eintritt  in  das  nächste  Walzenpaar  geben.     Fig.  lo 


Flg.  1  u.  2.  PoliervorrichtuDg. 


Herstellung  kaltgezogener  und  kaltgewalzter  Profile 
aus  Blech  (Sieken). 

(Schluß  von  S.  377.) 

Kaltwalzen  der  Profilbleche. 

Das  zu  profilierende  Blech  muß  vollständig  sicher  ge- 
führt werden,  bevor  es  in  das  erste  Walzenpaar  eintritt, 
und  während  es  von  einem  Walzenpaar-  zum  anderen  geht. 
Ebenso  muß  es  geführt  oder  gerade  gerichtet  werden, 
wenn  es  das  letzte  Walzenpaar  verläßt,  um  seine  Neigung 
jum  Rollen  aufzuheben.  Ebenso  muß  man  Richtwalzen 
vor  dem  ersten  Walzenpaar  haben,  da  diese  genügend  im 
Stande  sind,  irgendwelche  Unregelmäßigkeiten  oder  Aus- 
Deulungen  aus  dem  Material  zu  entfernen;  wenn  man  aber 
lie  Form  ohne  das  erste  Walzenpaar  herstellen  kann,  dann 
sollen  diese  einfach  als  gerade  Zuführungswalzen  gebaut 
^Verden.  Sie  helfen  dann  beim  Antrieb  und  bei  der  Zu- 
ührung  des  Materials  in  das  erste  Walzenpaar.  Tatsächlich 
st  dies  unbedingt  notwendig,  wenn  das  Material  so  dick 
st,  daß  es  nicht  von  selbst  in  das  erste  Walzenpaar  eintritt, 
.vo  es  eine  leichte  Formgebung  erhalten  soll.  Hat  man  dünnes 
Blech  zu  profiHeren,  so  kann  man  oft  ein  Paar  Ziehgesenke 
^or  das  erste  Walzenpaar  setzen,  in  denen  die  Enden  des 
Blechstreifens  vorgeformt  werden,  damit  das  Material 
eichter  in  die  Walzen  eintritt.  Diese  Gesenke  werden  dann 
ilurch  einen  Fußtritt  betätigt,  wie  rechts  in  Fig.  3  ersichtlich 
St.  Man  kann  auf  diese  Weise  oft  ein  Paar  Zufühxungs- 
ollen  beim  Beginn  ersparen. 

Es  ist  unbedingt  notwendig,  das  Material  genau  in  der 
Glitte  und  genau  gerade  den  Walzen  zuzuführen,  wofür  dann 
'in  langer  Führungstisch  an  der  Vorderseite  der  Maschine 
ingebracht  ist.  Dadurch  fassen  die  Walzen  leichter,  denn 
Venn  einmal  das  Blech  richtig  in  die  Walzen  eingetreten 
st,  behält  es  seine  Richtung,  außer  wenn  irgend  ein  Walzen- 
)aar  besonders  beschädigt  ist. 

WT.  1920. 


Fig.  10.    Profilwalzwerk  mit  Führungskästen. 

zeigt  diese  Art  Führungen.  Manchmal  werden  jedoch 
kleinere  Walzen  verwendet,  die  an  Stelle  der  vollständigen 
Führungen  das  teilweise  profiherte  Material  unterstützen 
und  außerdem  noch  ein  wenig  bei  der  Fortbewegung  des 
Materials  während  des  Profiüerens  helfen.  Jedenfalls  aber 
werden  diese  Zwischenwalzen  nicht  angetrieben,  sondern 
laufen  leer  unter  dem  darüber  sich  schiebenden  Blech. 
In  Fig.  3  sind  sowohl  die  geschlossenen  Führungen  wie  die 
Zwischenwalzen  zu  sehen,  letztere  zwischen  dem  ersten 
und  zweiten  Walzenpaar  an  der  rechten  Seite  der  Maschine 
und  geschlossene  Führungen  zwischen  den  beiden  anderen. 

Manchmal  kann  der  Querschnitt  nicht  mit  Walzen, 
die  in  einer  Ebene  allein  arbeiten,  hergestellt  werden,  be- 
sonders, wenn  es  sich  um  tief  unterschnittene  Querschnitte 
handelt.  Dann  müssen  seitliche  Walzen  verwendet  werden, 
die  genau  so  wie  die  Zwischenwalzen  gestellt  werden,  nur 
daß  sie  rechtwinklig  zu  den  ersten  stehen  und  seitwärts 
auf  das  Blech  drücken. 


Fig-.  11.    Profilwalzwerk  mit  Felgenbiegeeinrichtung. 

Wie  bereits  erwähnt,  muß  man  zur  Herstellung  genauer 
Arbeit  Richtwalzen  am  Ende  der  Maschine  vorsehen,  um 
das  Material  nach  dem  Verlassen  des  letzten  Walzenpaares 
zu  führen.  Fast  bei  jeder  Profiherarbeit  hat  der  Streifen 
die  Neigung,  je  nach  der  Form,  sich  entweder  nach  oben 
oder  nach  unten  zu  krümmen,  wenn  er,  die  Maschine  ver- 
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läßt.  Um  dies  zu  vefmeiden,  wird  eine  kleine  Walze,  die  an 
die  eine  Fläche  des  profilierten  Bleches  paßt,  nach  dem 
letzten  Walzenpaar  an  der  ^Maschine  befestigt,  entweder 
ober-  oder  unterhalb  des  Bleches,  je  nach  dem  es  notwendig 
ist.  Fig.  3  zeigt  eine  Maschine  mit  einer  Führungswalze 
oberhalb  des  Bleches.  Wenn  diese  eine  Walze  richtig  ange- 
bracht ist,  genügt  sie  vollständig,  um  das  Blech  gerade  zu 
richten. 

Handelt  es  sich  bei  den  ProfiUerarbeiten  um  Felgen 
oder  Bügel,  so  kann  man  manchmal  an  die  Profihereinrich- 
tung noch  eine  Biegeeinrichtung  anschheßen,  wie  Fig.  ii 
zeit^t.    Wenn  dann  das  Material  durch  die  letzten  Profil- 


Fig.  12.    Kalibrierungen  verschiedener  Profile  in  zwei  bis  vier  Stufen 


walzen  gegangen  ist,  tritt  es  zwischen  die  Biegewalzen  und 
wird  dort  nach  der  verlangten  Krümmung  gebogen.  Natür- 
Uch  kann  dann  das  Material  nicht  endlos  durchlaufen, 
sondern  muß  vor  Eintritt  in  die  Profilwalzen  auf  die  richtige 
Länge  zugeschnitten  sein. 

Kalibrieren  der  Profilwalzen. 
Für  das  tatsächliche  Entwerfen  eines  Satzes  Profilwalzen 
für  irgend  einen   Querschnitt  sei  auf  Fig.  12  verwiesen, 
in  der  die  Kaüber  verschiedener,  häufig  verwendeter  Profile 
abgebildet  sind.    Jede  dieser  Stufen  wird  in  einem  Walzen- 
paar hergestellt.     Es  können  z.  B.  die  drei  in  der  ersten 
Gruppe  abgebildeten  Profile  auf  einer 
Maschine  nach  Fig.  10  mit  zwei  Wal- 
zenpaaren fertiggestellt  werden.  Die 
mittlere    Gruppe    enthält  Formen, 
die  auf  drei  Profilwalzenpaaren  er- 
ledigt werden  können,  während  die 
letzte  Gruppe  drei  Profile  enthält, 
die,  ähnlich  wie  auf  der  Maschine  in 
Fig.  3,  in  vier  Stufen  erhalten  werden. 
iJicse  abgebildeten  Profile  sind  natür- 
lich einfachster  Art  und  zeigen,  wie 
weit   man   mit  zwei,  drei  und  vier 
Profil walzenpaarcn  gehen  kann.  Je 
verwickelter  die  Profile  werden,  desto 
mehr  Walzenpaare  sind  notwendig. 

Beim  Kalibrieren  von  Profil- 
walzcn  muß  man  unabhängig, von  der 
herzustellenden   Form  verschiedene 


allgemeingültige  Regeln  befolgen.  Außerdem  muß  man  sich 
besonders  den  augenblicklichen  Arbeitsbedingungen  anpassen. 
Am  besten  wird  dieses  aus  den  Fig.  13,  14.  15  u.  16  klar,  die 
maßstäbhch  Profile  und  Durchmesser  von  Walzen  zeigen, 
die  zuerst  für  eine  INIaschine  nach  Fig.  10  bestimmt  waren. 
In  diesem  Fall  ist  der  zu  profiUerende  Blechstreifen  ziemhch 
breit;  da  der  mittlere  Teil  der  Walzen  fast  keine  Biegearbeit 
zu  leisten  hatte,  wurde  dafür  Gußeisen  verwendet,  während 
die  Seitenprofile  aus  Stahl  gemacht  wurden.  Die  erste 
Biegung  (Fig.  13)  biegt  das  Blech  unter  ungefähr  45 »  auf, 
während  das  zweite  Walzenpaar  (Fig.  14)  die  Biegung  auf 
90O  durchführt,  wie  der  Querschnitt  andeutet. 

Eine  etwas  schwierigere  Arbeit,  zwar 
dem  Aussehen  nach  ganz  gleich  der  eben 
beschriebenen,  ist  in  Fig.  15  auf  vier  Wal- 
zenpaaren dargestellt.  Hierbei  wird  das 
erste  Walzenpaar  nur  als  Zuführungswalze 
verwendet,  während  das  zweite  Paar  das 
Blech  unter  30«  aufbiegt.'  Beim  dritten 
Walzenpaar  werden  die  Seiten  des  Bleches 
auf  60"  gebogen,  während  im  letzten  Paar 
sclüießhch  die  rechtwinkhge  Biegung  er- 
halten wird.  Hier  wurden  in  allen  Fällen 
hohl  gegossene  Walzen  verwendet,  da 
ihre  Beanspruchung  nicht  sehr  groß  ist. 

Der  Walzensatz  in  Fig.  16  stellt  ein 
Profil  dar,  das  man  für  einen  Windschutz- 
rahmen eines  Kraftwagens  oder  für  ähn- 
liche Zwecke  verwenden  kann.  Die  Arbeit 
wird  ebenfalls  auf,  einem  vierpaarigen 
Walzwerk  ausgeführt,  bei  dem  das  erste 
Walzenpaar  die  Seiten  des  Streifens  auf- 
biegt. Das  zweite  Paar  beginnt  das  Blech 
zum  Rohr  zusammenzulegen,  während  im 
dritten  Paar  das  Schließen  der  Enden  be- 
ginnt, das  im  letzten  Satz  fertiggestellt 
wird,  wobei  das  Blech  auf  der  Innenseite 
so  lang  wie  möglich  abgestützt  wird,  um 
sein  Falten  zu  verhindern. 

Die  Profilformen,  die  in  die  Walzen 
eingeschnitten  sind,  sollen  so  bemessen 
urfd  verteilt  sein,  daß  die  Form- 
Materials,  vom  flachen  Blech  bis  zu  dem 
fertigen  Querschnitt,  womöglich  in  einer  geraden  Linie  er- 
folgt. Diese  Regel  gilt  sowohl  für  die  Veränderung  des  Ma- 
terials in  einer  senkrechten  wie  in  einer  wagercchtcn  Ebene, 
d.  h.  die  Kalibrierung  der  Profilwalzen  muß  nach  bestimm- 
ten Regeln  erfolgen,  nach  Fig.  17  u.  18. 

In  diesen  Figuren  ist  ein  wagerechter  und  ein  senkrechtei 
Schnitt  durch  das  Profil  geführt,  und  sie  zeigen  die  Verändi 
rung  des  Querschnittes  in  diesen  beiden  Ebenen  durch  i 
Walzen.    Wie  ersichthch,  lassen  sich  die  Verbindungslim 
sämtlicher  Profile  sowohl  im  Längs-  wie  im  Quersclu^ 


änderung  des 


Fl».  «3. 


Fl«.  14. 


Flg.  13  u.  14. 


Profilwakeu  für  eine  zweislulige  Kalibrierung  (Maschine  nach  Fig.  loV 


WEKKSTATTSTKCHNIK 
1920    HEFT  14. 


BERICHTE  DER  SCHRIFTLEITUNG. 


403 


zwischen  zwei  gerade  Linien  einordnen.  Wenn  das  Materia] 
an  die  Zuführungsrollen  kommt,  d.  h.  wenn  es  so  schwer  ist, 
daß  Zuführungswalzen  notwendig  sind,  ist  es  flach,  wie  bei  A 
ersichtlich.  Das  fertige  Profil  bei  E,  das  gleichzeitig  das 
Walzenprofil  darstellt,  muß  angepaßt  werden.    Indem  man 


Fig.  16.    Vierstufige  Kalibrierung. 

nun  die  dazwischenliegenden  Abmessungen,  wie  bei  B,  C 
und  D  aufteilt,  erhält  man  die  Profile  für  das  zweite  und 
dritte  Walzenpaar.  Auf  dieselbe  Weise  wie  in  der  unteren 
Figur  ersichtlich  ist,  erhält  man  die  Tiefen  für  die  verschie- 
denen Profilwalzen.  Natürhch  ist  diese  Arbeitsweise  nur 
für  die  Außenmaße  der  Walzen  verwendbar  und  kann  nicht 
zur  Entwicklung  der  Einzelheiten  verwendet  werden.  Ver- 
gleicht man  dazu  Fig.  12,  so  kann  man  sehen,  daß  Einzel- 
heiten, die  sich  in  der  Mitte  des  Profiles  befinden,  oft  bereits 
im  ersten  oder  zweiten  Profil  fertiggestellt  werden  müssen. 

Jedes  Walzenpaar  muß  das  Profil  zwischen  Absätzen 
in  den  Walzen  eingearbeitet  haben,  gegen  die  sich  die 
Kanten  des  Blechstreifens  während  der  Arbeit  anlegen 
können.  Dies  ist  aus  Fig.  15  ersichtlich.  Die  Entfernung 
zwischen  den  Berührungsflächen  eines  Walzenpaares  muß 
über  das  ganze  Profil  genau  dieselbe  sein  wie  die  verarbeitete 
Blechdicke.  Wird  dies  nicht  eingehalten,  so  ergibt  sich  ein 
Klemmen  und  Reiben  an  dem  Blech,  wo  die  Walzen  am 
engsten  stehen,  so  daß  nicht  allein  ein  unvollkommenes 
Profil  erzeugt  wird,  sondern  auch  der  Streifen  gekrümmt 
ilnd  zerstört  wird.  Zu  beiden  Seiten  der  tatsächlichen  Be- 
rührungsflächen 
der  Walzen  wer- 
den    die  unbe- 

nützten  Teile 
leicht     frei  ge- 
dreht, so  daß  man 
zwischen  allen 
Flächen,  die  nicht 
für    das  Walzen 
notwendig  sind, 
ein  gewisses  Spiel 
bekommt.  Infol- 
gedessen kann  man  auch  die  Rollen  nachstellen,  wenn  sie 
abgenützt   sind,   oder  wenn  man  unter  größerem  Druck 
arbeiten  will. 

Die  wichtigste  Regel  bezüglich  der  Tiefe  der  Profil- 
form in  den  Walzen  verlangt,  daß  die  Arbeitmittelhnie  des 
Bleches  so  nahe  wie  möglich  der  Mittelhnie  zwischen  den 
beiden  Walzenachsen  liegen  soll.  Der  Grund  dafür  ist  klar, 
da  jeder  Unterschied  der  arbeitenden  Walzendurchmesser 
zweier  Walzen  verhindern  würde,  daß  sie  das  Blech  gleich- 
mäßig vorschieben;  es  würde  eine  Walze  gegen  die  andere 
arbeiten,  was  schließhch  auch  zum  Bruch  der  Getriebe- 
zähne führen  kann,  außerdem  würde  dauernd  ein  Gleiten 
zwischen  Material  und  Walzen  stattfinden.  Eine  feste 
Regel  für  die  beste  Stellung  des  Profils  in  den  Walzen  ist 
wohl  nicht  vorhanden,  jedoch  kann  man  im  allgemeinen 
sagen,  daß  das  eigentliche  ProfiUeren  so  nahe  wie  möglich 
an  der  Mittellinie  zwischen  den  Walzenachsen  stattfinden 
soll. 


□ 


Fig.  17  u.  18.    Grundregel  für  Kalibrierung. 


Die  beste  Profilarbeit  wird  erreicht,  wenn  das  letzte 
Walzenpaar  ein  wenig  schneller  als  die  anderen  läuft,  da 
diese  natürhch  die  wichtigsten  sind,  weil  das  Material  beim 
Durchgang  durch  sie  fertiggestellt  wird.  Indem  man  diese 
Walzen  nun  ein  wenig  schneller  laufen  läßt  als  die  anderen, 
üben  sie  dauernd  einen  leichten  Zug  auf  den  zu  verarbeiten- 
den Streifen  aus.   Dagegen  geschieht  es  oft,  daß  diese  Wal- 


Fig.  16.    Vierstufige  geschlossene  Kalibrierung. 

zen  die  Neigung  haben  langsamer  zu  arbeiten  als  die  ande- 
ren, was  auf  die  tiefere  Form  ihres  Profiles  zurückzuführen 
ist.  Dann  muß  man  sie  durch  Verwendung  von  Wechsel- 
rädern beschleunigen.  Ein  solcher  Fall  tritt  ein  bei  dem 
letzten  Walzenpaar  des  Satzes  in  Fig.  16,  die  zu  der  Ma- 
schine in  Fig.  2.  gehören.  Diese  Walzen  börteln  die  Kanter 
des  Streifens  um,  um  daraus  das  Rohr  zu  bilden.  Infolge 
der  Tiefe  des  Einschnittes  in  der  oberen  Walze  ist  die  Be- 
rührungsfläche an  dieser  Walze  sehr  schmal,  verglichen  mit 
jener  der  unteren  Walze,  so  daß,  falls  die  Geschwindigkeiten 
beider  Walzen  gleich  wären,  ein  starkes  Gleiten  stattfinden 
würde.  Um  über  diese  Schwierigkeit  hinwegzukommen, 
wird  die  Oberwalze  durch  Wechselräder  beschleunigt. 

Muß  profiliertes  Blech  nachträglich  unter  rechtem 
Winkel  gebogen  werden,  so  kann  man  die  Kanten  des  Ma- 
terials an  der  Biegestelle  nuten,  bevor  man  das  Blech  pro- 
filiert, so  daß  es  beim  Verlassen  der  Profilwalzen  fertig  zum 
Biegen  ist.  Dies  ist  der  Fall  in  Fig.  10.  Ebenso  können 
Loch-,  Schlitz-  und  Stanzarbeiten  vor  dem  Profilieren  aus- 
geführt werden. 

Die  Maschinen  in  Fig.  2,  3,  4  u.  10  werden  gebaut  von 
Kane  &  Roach,  Syracuse,  N.Y.  DieMaschine  Fig.i  stammt 
von  der  Loy  &  Nawrath  Co.,  Newark,  N.  J.  Ku. 

Werkzeug  zum  Hinterstechen  von  Nuten. 

Das  in  Fig.  i  dargestellte  Werkzeug 
läßt  sich  auf  Bohrmaschinen  verwenden. 
Die  Stellringe  A  und  B  werden  so  ein- 
gestellt, daß  mit  dem  Hinterstechen  be- 
gonnen wird,  sobald  Stellring  B  gegen 
den  oberen  Rand  des  Arbeitstückes  an- 
stößt. Der  unterhalb  des  Stellringes 
B  befindliche  Teil  des  Werkzeuges  be- 
sitzt einen  derartigen  Durchmesser,  daß 
er  sich  in  die  zu  hinterstechende  Boh- 
rung leicht  einführen  läßt;  er  enthält 
das  Lager  für  den  das  Hinterstechwerk- 
zeug  aufnehmenden  und  quer  zur  Achse 
liegenden  Stahlhalter.  Die  auf  der 
Rückenseite  des  Stahlhalters  einge- 
frästen Schraubenzähne  kämmen  mit 
den  in  die  Zahnstange  D  eingefrästen 
Zähnen. 

Zum  Hinterstechen  wird  das  Werk- 
zeug in  die  zu  hinterstechende  Bohrung 
eingeführt,  bis  Stellring  B  gegen  ihren 
oberen  Rand  stößt.  Dadurch  wird  die 
weitere  Bewegung  des  Stahlhalters  C  nach 
abwärts  begrenzt.  Der  Schaft  mit  der 
Zahnstange  D  setzt  die  Bewegung  nach 
abwärts  fort,  so  daß  sich  Stahlhalter  C 


Fis. 


1.  Werkzeug  zum 
Hinterstechen  von  Nuten 
für  Bohrmaschinen. 
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mit  dem  Hinterstechstahl  nach  außen  schiebt  und  der 
Hinterstich  bei  umlaufender  Bohrspindel  ausgeführt  wird. 
Nach  beendetem  Hinterstich  wird  zunächst    der  Hmter- 

stechstahl  durch 

Anheben  der 
Bohrspindel  aus 

der  fertigge- 
stochenen Nut 
und  dann  das 
ganze  Werkzeug 
aus  der  Bohrung 
des  Arbeitstückes 
herausgezogen. 
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Fig.  2-5.  Zahnstange. 


Fig.  2-5  zeigen  die  Einzelheiten  der  Zahnstange^D. 


Die  deutschen  Ingenieure  gegen  Ententewillkür! 

Eine  neue  unerhörte  Zumutung  ^^ird  an  uns  Deutsche 
ß  es  teilt ! 

Zu  der  Demütigung,  die  sie  für  uns  alle  enthält,  tritt 
noch  die  Gefahr  schwerster  wirtschaftlicher  Schädigung 
weiter  Kreise  unseres  werktätigen  Volkes. 

Zur  Vernichtung  unserer  Seemacht  bestimmt  Artikel  209 
des  Versaüler  Vertrages,  daß  die  deutsche  Regierung  dem 
Interalliierten  Marine-Überwachungs  -Ausschuß 
alle  Auskünfte  und  Schriftstücke  zu  liefern  hat,  die  der 
Ausschuß  für  nötig  erachtet,  um  sich  der  vollständigen 
Durchführung  der  Vertragsbestimmungen  zu  vergewissern. 
Unter  Bezugnahme  auf  diesen  Artikel  verlangt  jetzt  der 
Überwachungs-Ausschuß  in  einer  umfangreichen  Liste  die 
Auslieferung  der  vollständigen  Pläne,  Zeichnungen  und 
Handbücher  über  die  Schiffsartillerie  nebst  Zubehör,  über 
die  Torpedos,  Scheinwerfer,  elektrischen  Anlagen. 
Funkentelegraphie.  über  das  Minenwesen,  die  Schiffs- 
maschinen und  -kessel,  die  Unterseeboote  usw. 

Eine  große  Anzahl  dieser  technischen  Dinge  stellt 
einen  wesentlichen  Teil  der  Ausrüstung  auch  unserer 
Handelsschiffe  dar.  Das  Veriangen  des  Überwachungs- 
Ausschusses  betrifft  also  nicht  nur  die  im  Versailler  Ver- 
trag festgesetzte  Auslieferung  der  rein  militärischen  Ein- 
richtungen, sondern  bedeutet  weit  darüber  hinaus  die 
Preisgabe  eines  gewaltigen  Stückes  der  Errungenschaf- 
ten deutscher  Technik  im  Handelsschiffbau  und  in 
vielen  anderen  Zweigen  der  Industrie.  Man  streckt  ohne 
Scham  die  Hand  aus  nach  dem  geistigen  Eigentum  unserer 
Schiffswerften  und  Fabriken,  das  diesen  bisher  geholfen 
hat,  ihre  hervorragende  Stellung  auf  dem  Weltmarkt  zu 
erringen  und  zu  behaupten. 

Wenn  bereits  das  Verlangen  nach  Auslieferung  sämt- 
licher Konstruktionen.  Patente  und  Geheimpatente  unse- 
res Kriegsschiffbaues  durch  den  Artikel  209  des  Ver- 
sailler Vertrages  in  keiner  Weise  gerechtfertigt  erscheint, 
da  diese  Dinge  mit  der  Überwachung  der  Vertragsdurch- 
führung nichts  zu- tun  haben,  so  ist  der  Angriff  auf  das 
geistige  Eigentum  der  deutschen  Industrie  mit  seinen  un- 
ausbleiblichen schwerwiegenden  Folgen  geradezu  eine  Un- 
geheuerlichkeit 1    Nicht  nur  unsere  Industrie  wird  da- 
durch in  ihrem  gegenwärtigen  schweren  Kampf  ums  Da- 
sein ihrer  wichtigsten  Mittel  beraubt,  sondern  durch  die 
Lahmlegung  großer  Industriegruppen  werden  auch  weite 
Kreise    der    arbeitenden    Bevölkerung    unmittelbar  dem 
wirtschaftlichen    Untergang    ausgesetzt.     Dem  gesamten 
deutschen  Volk  wird  es  so  aber  wieder  einmal  noch  schwerer 
gemacht,  die  harten  Bedingungen  des  Versailler  Vertrages 
zu  erfüllen.   Schon  die  Gefahr,  sich  dadurch  selbst  zu  schä- 
digen  sollte  der  Entente  zu  denken  geben,  wenn  anders 
nicht  ihr  Ziel  weniger  auf  eine  Erfüllung  der  Vertragsbedin- 
gungen, als  vielmehr  auf  eine  Vernichtung  der  deut- 
schen Industrie  gerichtet  ist. 

Wir  legen  nachdrücklich  schärfsten  Einspruch 
ein  gegen  dieses  Vc.rgehcn  des  Übcrwachungs-Ausschusscs, 
das  in  seiner  rücksichtslosen  Willkür  der  unverhüllten  Ab- 


sicht gleichkommt,  sich  eines  unbequemen  Wettbewerbe^ 
auf  dem  Weltmarkt  auf  bequeme  Weise  zu  eriedigeii 
Wir  halten  es  für  unvereinbar  mit  der  Berufsehre  unsere- 
Fachgenossen  in  den  Ententeländern,  daß  sie  stülschweigen.l 
diesen  Raub  technischen  geistigen  Eigentums  gutheißei 
und  damit  den  Eindruck  eines  Zeugnisses  geistiger  Armut 
der  dortigen  Ingenieure  und  Techniker  aufkommen  lassen 
Wir  geben  die  Hoffnung  nicht  auf,  daß  sie  ihre  eigenen 
Gewaltpolitiker  zur  Besinnung  und  Vernunft  zurückrufen 
werden.-  Und  wir  richten  an  die  deutsche  Regierung  die 
Aufforderung,  das  allen  Begriffen  von  Recht  und  Billig- 
keit  hohnsprechende   Ansinnen   des  Überwachungs-Aus- 
schusses unter   allen   Umständen  zurückzuweisen! 

Berlin,  im  Juni  1920. 

Deutscher  Verband  Reichsbund  Verein 

Technisch-Wissen-  •  deutscher  deutscher 

schaftlicher  Technik.  Ingenieure. 
Vereine. 


Bund 

deutscher  Architekten. 

Deutsche 
Bunsen- Gesellschaft. 

Deutscher  Verein 
von   Gas-    und  Wasser- 
fachmännern. 

Deutscher 
Markscheid  er -Verein. 

Gesellschaft  deutscher 
Metallhütten- 
und  Bergleute. 


Verband  deutscher 
Elektrotechniker. 

Verein 
deutscher  Chemiker. 

Verein  deutscher 
Eisenhüttenleute. 

Verein  deutscher 
Gieß  er  ei- Fachleute. 

Verein  deutscher 

Straßenbahnen. 
Kleinbahnen  und 
Privateisenbahnen. 


Hafenbautechnische        Verein  zur  Beförderung 
Gesellschaft.  des  Gewerbfleißes. 


Schiffbautechnische 
Gesellschaft. 

Verband  deutscher 
Architekten-  und 
Ingenieur-Vereine. 


Vereinigung 
der  Elektrizitätswerke. 

Wissenschaftliche 
Gesellschaft 
für  Luftfahrt. 


Die  Gliederung  der  Technischen  Messe  in  Leipzig. 

Das  Meßamt  für  die  Mustermesse  in  Leipzig  1. 
für  die  kommende  Technische  Messe   (15-  bis  21.  Augu 
einen  Gliederungsplan  aufgestellt,  der  die  Fachgruppen  ■! 
Technik  auf  den  verfügbaren  Ausstellungsraum  so  verteil., 
daß  man  ein  klares  Bild  der  cin/.olnon  Industriezweige  e, 
hält: 

1.  I^ertigerzeugnisse  der  tccluuschcu   Industrie,  v, 
bunden  mit  Kino-  und  Photomcsse, 

2.  Baumesse.  1 
,    Rohstoffmesse  der  technischen  Indusine,  Halb-  un.l 

Zvvischenerzcugnissc,  Roh-.   Grund-  und  Betriel 
Stoffe, 

4  Allgemeine  technische  Einrichtung:  Technisches: 
Zeitungswesen,  Patentverwertung,  Ingcnicurwesen; 
und  Fabrikeinrichtungen. 

Von  den  vier    Hauptgruppen   umfaßt  die  erste; 

Die    Sonderausstellung    des    V"«;»^«  „ 
Werkzeugmaschinen-Fabriken  in  den  Hallen  A  und 
B  des  städtischen  Ausstellungsgeländes; 

Maschinen  und  Werkzeuge  zur  Bearheih.ns:  von  Me- 
tallen in  den  Hallen  C  und  D;  ^ 

iüoktrische  Ma.schinon,   Apparate.    Anlagen   inul  - 
behör  in  den  Hallen  E  und  Vll; 

Beförderungsmittel,  landwirtschaftliche  Masclune»  u.u 
Maschinen  für  Nahrungsmittelindustrien  in  Halle  vi, 
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Maschinen  und  Einrichtungen  für.  Papier-  und  Buch- 
jewerbe,  für  Gießereien,  Hütten-  und  Bergwerke,  für 
;hemische  Fabriken  und  Glashütten  und  für  das  Beklei- 
tungsgewerbe,  sowie  Maschinen  und  Werkzeuge  zur  Bear- 
)eitung  von  Holz,  Horn  usw.  und  Antriebsmaschinen  aller 
\Tt  in  den  Hallen  VII,  VIII  und  IX; 

Maschinen  und  Geräte  für  Bauwesen  in  Halle  X; 

Armaturen,  technische  Kleineisenwaren  und  Draht- 
varen  in  der  Meßhalle,  Markt; 

Technisches  Porzellan,  elektrische  Installation,  Schwach- 
tromardagen  und  -Apparate,  Stadt.  Kaufhaus,  Neumarkt; 

Gesundheitstechnik,  Heiz-  und  Lüftungsanlagen,  sa- 
nitäre Einrichtungen  aller  Art,  Stentzlershof,  Peters- Straße; 
||  Kino-  und  Photomesse  verbunden  mit  Optik,  Fein- 
lechanik,  Präzisionsapparaten,  Laboratoriumseinrichtun- 
en,  Lehrmitteln,  Meßwerkzeugen  und  Meßgeräten,  Jäger- 
I  of,  Hain-Straße. 

Die  dritte  Gruppe  enthält  unter  anderem  die  chemisch- 
ixhnischen  und  die  mechanisch-technischen  Halb-  und 
j  Wischenerzeugnisse,  sowie  Roh-,  Grund-  und  Betriebs- 
poffe;  die  elektrotechnischen  Halb-  und  Zwischenerzeug- 
jisse  in  der  Halle  E. 

j  Der  vom  Meßamt  aufgestellte  Organisationsplan  soll 
jatürlich  nicht  den  Firmen  mit  bürokratischem  Zwang  auf- 
enötigt  werden.  Individuelle  Wünsche  finden  nach  Mög- 
jchkeit  Berücksichtigung,  doch  ist  zu  hoffen,  daß  die  Aus- 
l:el'er  die  großen  Vorteile  der  Zusammenlegung  zu  Fach- 
|ruppen  erkennen  und  sich  dem  Gliederungsplan  des  Meß- 
imts  gern  einfügen  werden.  R. 
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laschinenuntersuchungen  und  das  Verhalten  der  Ma- 
schinen im  Betriebe.  Handbuch  für  Betriebsleiter,  Leit- 
faden zum  Gebrauch  bei  Abnahmeversuchen  und  für  den  Unter- 
richt an  Maschinenlaboratorien.  Von  Prof.  S)r.-3ng.  A.  Gram- 
berg. Maschinentechn.VersuchswesenBd.il.  Julius  Sprin- 
ger, Berlin  1918.   Preis  geb.  M  25, — . 

Das  vorliegende  Buch,  das  als  zweiter  Band  des  Maschinen- 
chnischen  Versuchswesens  erscheint,  reiht  sich  in  seiner  Aus- 
beitung  würdig  an  das  wohlbekannte,  in  dritter  Auflage  er- 
liienene  Werk  desselben  Verfassers  ,, Technische  Messungen"  an. 

deckt  das  Gebiet  der  Versuche  an  Kesseln,  Wärmekraft- 
ischinen,  Arbeitsmaschinen,  und  behandelt  in  dem  einleitenden 
eil  allgemeine  und  rechtliche  Fragen  der  Versuche,  im  letzten 
eil  die  Regelung  der  Kraftmaschinen  gesondert. 

Im  ersten  Teil  werden  versuchstechnische  Angaben,  die  sich 
if  die  Grundlagen,  unter  denen  die  Versuche  zu  machen  sind, 
ziehen,  gemacht,  Abnahmebedingungen  und  Abnahmeverhält- 
-e  aufgezählt  und  im  rechtlichen  Teil  dieses  Abschnittes  Ver- 
.ge,  Haftung  und  Mängel,  rechtliche  Beweisführung,  Abwei- 
lungen  und  Sachverständigenfragen  behandelt. 

Im  zweiten  Te  l  werden  wärmetechnische  Versuche  behan- 
't,  u,  z\yar  die  Dampfkessel  und  Leitungen  zuerst.  Die  Durch- 
aung  eines  Verdampfungsversuches  mit  den  zu  berücksichti- 
iden  Punkten,  wie  Genauigkeit  der  Versuche,  praktische  Durch- 
rung  usw.  mit  dem  Anschluß  der  Wärmebilanzrechnung, 
uchgasuntersuchung  folgt  in  weiterer  Folge  die  Auswertung  der 
amten  Beobachtungen  bezüglich  der  wichtigen  Punkte:  Kessel- 
lastung,  Beharrungszustand,  Höchstleistung,  Zugerzeugung.  Die 
Igentlichen  Verbrennungsvorgänge  werden  gesondert  behandelt, 
)enso  die  Wärmeübertragung. 

Der  sich  anschließende  dritte  Teil:  ,, Wärmekraftmaschinen" 
:rfällt  in  vier  Kapitel,  von  denen  das  erste  die  allgemeinen  Fragen 
eser  Untersuchung,  Dampfverbrauch,  Wirkungsgrad,  Gütegrad 
Versuchsausführung,  behandelt.  Im  zweiten  Kapitel  wird 
e  Untersuchung  der  Dampfturbine  durchgeführt,  und  wie  in 
len  Kapiteln  werden  Musterversuchsausführungen  und  Ver- 
ichsberichte  angegeben.  Es  werden  die  Verhältnisse  bei  Auspuff - 
istrieb  und  Kondensation,  die  Düsenwirkung  und  ihre  Berechnung 
»prochen. 

In  desa  Kapitel  ,, Kolbendampfmaschinen"  ist  derselbe  Ge- 
inkengang eingehalten,  indem  zuerst  die  versuchstechnischen 
rundlagen  gegeben  werden,  an  die  sich  die  Besprechung  der  ein- 
■Inen  Punkte  wie  Regler,  Dampfzustand,  Drehzahl,  Niederdruck, 
ompression  usw.  anschließt.    Ein  besonderer  Abschnitt  ist  dem 


Indikatordiagi-amra  gewidmet,  in  dem,  von  der  Rankinisierung 
der  Diagramme  ausgehend,  alle  aus  dem  Diagramm  ersichtlichen 
Erscheinungen  in  der  Maschine  und  in  den  Dampfverhältnissen 
besprochen,  kurz  das  ,, Lesen"  des  Diagrammes  und  die  damit  in 
Verbindung  stehenden  Steuerungsverhältnisse  entwickelt  und 
gelehrt  werden. 

Das  vierte  Kapitel  enthält  die  Verbrennungskraftma.schinen, 
di^  Gasmaschine  und  den  Ölmotor.  Es  werden  wieder  ein  Muster- 
beispiel eines  Verbrauchsversuches  als  Einleitung  eingeführt,  die 
notwendigen  Begriffe,  Bremsung,  Bestimmung  der  indizierten 
Leistung  und  daran  anschließend  die  der  Verbrennungskraft- 
maschine eigentümlichen  Verhältnisse,  wie  Zündung,  Mischungs- 
verhältnis, Kühlwasser,  Verdichtung  usw.  besprochen. 

Der  vierte  Teil  enthält  ebenfalls  sehr  ausführlich  die  Unter- 
suchung von  Arbeitsmaschinen,  und  zwar  Kolbenpumpe,  Kreisel- 
pumpe und  Ventilator.  Es  werden  Flüssigkeitsmenge  und  Wir- 
icungsgrad  untersucht,  die  Arbeit  der  Kolbenpumpe  unter  den 
verschiedenen  Verhältnissen,  die  Ventilverhältnisse,  Wasser- 
geschwindigkeit und  Ventilbewegung  behandelt  und  die  Wind- 
kessel in  den  Kreis  der  Betrachtung  gezogen.  Ähnliche  Arbeits- 
versuche einer  Kreiselpumpe  leiten  den  zweiten  Absatz  dieses 
Te  les  ein,  an  den  sich  eine  Besprechung  des  Parallelarbeitens 
und  des  Betriebszustandes  der  Pumpe,  wie  anderer  Fördermittel 
als  Wasser  anschließen. 

Im  dritten  Absatz  werden  Leistung  und  Wirkungsgrad  der 
Ventilatoren  berechnet,  Geschwindigkeitshöhen,  Messungsausfüh- 
rung, Düsenwerte  des  Widerstandes  usw.  besprochen  und  eine 
allgemeine  Darstellung  des  Verhaltens  eines  Ventilators  durch 
Kennzahlen  gegeben. 

Der  fünfte  Hauptteil  enthält  die  verschiedenen  Formen- 
und  Einflüsse  der  Regler,  ihre  Berechnung,  Aufstellung  der  Regler- 
kurven, Einfluß  der  Verbindung  von  Regler  und  Steuerung,  des 
Stellzeuges  usw. 

Das  Buch  enthält  in  äußerst  übersichtlicher  Weise  die  für 
die  Versuche  nötigen  Angaben,  die  Entwicklung  der  bezüglichen 
Formeln  und  ihre  Anwendung.  Am  wichtigsten  werden  sich  wohl 
die  genauen  Beschreibungen  der  Versuche  und  der  Fehler  in  den 
Anlagen  und  die  Angaben,  wie  diese  Zahlen  zu  verwerten  sind, 
erweisen.  Die  Darstellung  verwendet  in  sehr  glücklicher  Weise 
abwechselnd  schematische  und  Konstruktionszeichnungen,  Schau- 
bilder und  Zahlentafeln  und  bringt  ein  überreiches,  sorgfältig 
ausgearbeitetes  Versuchsmaterial  dem  Lernenden  und  in  der 
Praxis  Arbeitenden  in  klarer,  durchdachter  Darstellung. 

Kurrein. 

Stimmen  zur  Hochschulreform.  Zusammengestellt  u.  her- 
ausgegeben von  ,, Deutscher  Ausschuß  für  Technisches 
Schulwesen"  Verlag:  Verein  deutscher  Ingenieure.  Für 
den  Buchhandel:  B.  G.  Teubner,  Leipzig-Berlin,  1920.  Preis 
geh.  für  Mitgl.  angeschlossener  Vereine  u.  Verbände  M.  7,50,  für 
Nichtmitgl.  M.  12,—  ausschl.  Porto. 

Die  vielumstrittene  Reform  der  Technischen  Hochschulen,  die 
zurzeit  im  Mittelpunkt  des  öffentlichen  Interesses  steht,  hat  eine 
Anzahl  von  ausführlichen  Abhandlungen  zutage  gefördert,  die  in 
den  ,, Stimmen"  abgedruckt  sind.  Genannt  seien:  Nägel:  Zur  Re- 
form der  Technischen  Hochschulen,  Entwurf  einer  Studienordnung 
der  Technischen  Hochschule  Dresden.  Heidebroek:  Das  Bildungs- 
programm der  Technischen  Hochschule.  Schulze-Pillot:  Reform 
der  Technischen  Hochschulen.  Schilling:  Zur  Ausbildung  der 
Studierenden  des  Maschinenbauwesens  auf  den  Technischen 
Hochschulen.  Außerdem  sind  Ausführungen  zu  Einzelfragen  der 
Hochschulreform,  von  denen  insbesondere  die  von  Schöttler. 
Braunschweig,  und  Goebel,  Hannover,  wegen  ihrer  praktischen 
Vorschläge  zu  den  Studiengängen  und  Prüfungsvorschriften  Be- 
achtung verdienen,  darin  enthalten.  Endlich  sind  noch  ausführliche 
Berichte  über  die  Dresdener  Tagung  der  Studentenschaften  und 
die  Beratungen  über  die  Technischen  Hochschulen  in  der  preu- 
ßischen Landesversammlung  wiedergegeben,  an  die  sich  eine  Ab- 
handlung von  Prof.  Paul  Meyer  über  die  Niederländische  Tech- 
nische Hochschule  in  Delft  anschließt.  Wenn  auch  in  den  einzelnen 
Aufsätzen,  insbesondere  in  den  Hauptabhandlungen  sich  sehr  vieles 
wiederholt  und  ein  klares  Arbeitsprogramm  noch  nicht  entwickelt 
ist,  so  kann  man  sich  doch  grundsätzlich  mit  den  ausgesprochenen 
Thesen  einverstanden  erklären,  die  im  wesentlichen  in  einer  Ver- 
kürzung der  Pflichtstunden  bestehen,  und  im  übrigen  die  Lern- 
freiheit der  Studierenden  in  Verbindung  mit  Körper-  und  Kultur- 
fragen nebst  Beschäftigung  mit  Dingen  von  allgemeinem  Interesse 
bringen.  Der  ,, Deutsche  Ausschuß  für  Technisches 
Schulwesen"  hat  durch  die  Veröffentlichung  dieser  Schrift  eine 
wertvolle  Unterlage  geschaffen,  deren  Studium  jedem  empfohlen 
werden  kann,  der  an  diesen  Fragen  Anteil  nimmt.  Wem  daran 
gelegen  ist,  die  technische  Intelligenz  in  größerem  Maße  als  bisher 
in  den  gesetzgebenden  und  anderen  öffentlichen  Körperschaften 
wirksam  vertreten  zu  sehen,  wird  in  der  vorliegenden  Schrift 
hervorragende  Anregung  finden. 

Schlesinger. 
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Technisches  Denken  und  Schaffen.  Gemeinverständ- 
liche Einführung  in  die  Technik.  Von  Prof.  Georg 
V.  Hanf f Stengel,  Charlottenburg.   Julius  Springer.  Berlin 

1920.    Preis  geb.  M  12,  h  10  vH  Teuerungszuschlag. 

Die  vorliegende  Arbeit  ist  zu  Beginn  des  Krieges  entstanden ; 
sie  la-^'im  \pril  191 5  bereits  fertig  vor.  und  ihr  Druck  ist  nur  wegen 
der  Kriegsverhältmsse  verzögert  worden",  sagt  der  Verfassenin 
einer  \nmerkung  zu  Vorwort  und  Einleitung.  Leider!  möchte  ich 
hinzusetzen  Oder  besser  noch  würde  es  gewesen  sein,  wenn  dies 
Werkchen  nicht  nur  5,  sondern  10  Jahre  früher  erschienen  wäre  und 
durch  weiteste  Verbreitung  einen  Einfluß  auf  das  Denken  unserer 
Gebildeten  und  unserer  -  Behörden  gefunden  hätte!  ^^  le  manche 
Reibungen,  wie  viel  unnötige  Arbeit  hätte  sich  verrneiden  lassen, 
wieviel  Überorganisation",  unter  der  insbesondere  der  schaffende 
Techniker  während  des  Krieges  geseufzt  hat,  wäre  unmöglich  ge- 
wesen wenn  das  Verständnis  technischen  Denkens  und  Schaffens 
ein  Gemeingut  führender  Kreise  unseres  Volkes  gewesen  wäre. 

Und  ich  glaube  nicht  zu  übertreiben,  wenn  ich  behaupte,  daß 
die  liebenswürdig  plaudernde  Art,  mit  der  Hanffstengel  es  ver- 
steht den  Leser  in  die  Gedankengänge  des  praktisch  tatigen  Inge- 
nieurs einzuführen,  ohne  dabei  irgendwie  flach  zu  bleiben,  recht 
wohl  geeignet  ist,  dieses  bedeutungsvolle  Ziel  zu  fördern,  und  so 
vieUeiSht  seinerseits  besser  dazu  beizutragen,  daß  der  Techniker 
seine  ihm  gebührende  Stellung  in  unserem  Volke  erringt,  als  alles 
Geschrei  um  ..Gleichberechtigung"  es  vermag. 

Viel  und  mannigfaltigen  Stoff  hat  der  Verfasser  in  die  210 
Seiten  seines  Buches  hineingepreßt:  er  führt  uns  über  die  Grund- 
lagen Erörterung  der  Hebelgesetze,  des  Gesetzes  von  der  Erhal- 
tung der  Energie,  Berechnung  der  Arbeitsleistung  der  pampf 
maschine.  Lehre  von  der  Reibung,  Grundlagen  der  Elektrotechnik 
usw  zur  Ausnutzung  der  Triebkräfte,  sei  es  des  Wassers 
des  Dampfes,  in  Kolbenmaschine  oder  Turbine,  oder  der  Gase  und 
zur  Ausnutzung  des  Materials  mit  einer  Erläuterung  der  dem 
Laien  zunächst  so  unverständlichen  Begriffe  von  der  Dehnung  und 
dem  Arbeitsvermögen  der  Stoffe,  ihrem  Verhalten  bei  verschiedenen 
Belastungsarten,  der  Ausbildung  von  Konstruktionsteilen  vom  Ge- 
sichtspunkt genügender  Festigkeit  und  zweckmäßiger  Herstellung, 
woran  sich  ein  Blick  in  die  moderne  Herstellungsmethodik  und  in 
die  Werkstatt  selbst  schließt,  und  beendet  seine  Darstellungen  miit 
einem  fein  durchgearbeiteten  Abschnitt  über  die  Technische 
Arbeit  Hier  führt  er  in  die  Behandlung  technisch-wirtschaftlicher 
Aufgaben  ein.  die  bedeutungsvollen  Fragen  der  Normalisierung  und 
Spezialisierung  im  Zusammenhang  mit  den  Verfahren  ne^uzeitlicher 
Fertigung  werden  gestreift,  das  wichtige  Gebiet  der  Fabrikorgani- 
sation findet  seine  Würdigung,  und  den  Abschluß  b'lden  lesenswerte 
Ausführungen  über  Fragen  des  ..Technischen  Unterrichts  .  insbe- 
sondere in  seinen  Beziehungen  zu  den  anderen  akademischen  Be- 
rufen. 

Die  Stoffbehandlung  ist  durchweg  eigenartig,  von  der  sonst 
gebräuchlichen  oft  bewußt  abweichend,  aber  vielleicht  gerade  da- 
durch so  lebenswahr  und  anschaulich:  Hanffstengel  fuhrt  an 
einer  Stelle  den  bedeutungsvollen  Ausspruch  von  btaeckel  über 
den  mathematischen  Unterricht  an  den  Techmschen  Hochschulen 
an.  den  man  auch  als  ganz  allgemeingültig  bezeichnen  kann:  ..Ist  es 
doch  eine  erste  Forderung  der  Didaktik,    daß  der  Unterricht  an 
das  bei  den  Schülern  vorhandene  Interesse  anknüpfen  soll  damit  er 
nfcht  in  den  schlimmsten  Fehler  verfällt,  den  Fehler,  langweilig 
7U  werden  "    Diesen  hat  der  Verfasser  in  ungemein  glücklicher 
Weise  vermieden  und  damit  unleugbar  ein  Lehrtalent  bewiesen 
zu  dem  man  ihm  Glück  wünschen  kann,  zumal  man  leider  nicht 
behaupten  darf,  daß  wir  daran  übermäßigen  Reichtum  hatten. 
Ich  will  mich  zum  Beweise  dieser  Behauptung  nicht  auf  l-mzel- 
heiten  einlassen,  aber  erwähnen  möchte  ich  doch  die  große  An- 
schaulichkeit, die  immer  wieder  der  Darstellung  durch  den  Er- 
satz der   Kräfte  durch  eingezeichnete  Männergestalten  in  ent- 
snrechender  Haltung  gegeben  wird,  wie  beim  Hobel,  beim  Brucken- 
^?äge?.  beim  Kragb'alkc^  oder  auch  bei  der  besonders  gelungenen 
Ableitung  der  Gestaltung  <lcs  I-Trägers,  ferner  die  Übertragung 
des  Hebelgesetzes  auf  die  Darstellung  der  Wirkung  e.nc^  Zahnrad- 
winde, vor  allem  die  Ableitung  über  Dehnung  und  Arbc.tsvcM-mogui. 
der  Stoffe  aus  den  allgemein  bekannten  Eigenschaften  eines  Gum m  - 
bandes  usw.  Wenn  ich  auch  keineswegs  111  allen  hinzellie  ton  mit 
dem  Vorgehen  des  Verfassers  einig  bin,  z.  B  manche  ^"'^f.";'''"';"«';^^ 
im  Kapitel  ..Die  Ausnutzung  der  Triebkräfte",  das  mir  "b-rl  ^^Pt 
das  lehrhaft  schwächste  zu  sein  scheint,  gern  anders  und  kürzer 
gesehen  hätte,  wenn  ich  ferner  z.  B.  die  U"t<^^w^'.^;>"g^^^^/^;  j^,"/ 
Seite  160  lieber  in  diesem  Buche  nicht  gesehen  hatte,  che  er  ah 
rungsgemäß  selbst  bei  alten  Betriebsfachleuten  falsche  Ansichten 
über  Taylor  und  sein  Wollen  hervorruft,  so  sind  das  doch  Kleinig- 
keiten gegenüber  all  den  Vorzügen,  die  ich  oben  hervorgehoben 
habe.  , 

Es  ist  ein  gutes  Buch,  für  das  jeder  Techniker  dem  Ver  asser 
dankbar  sein  kann;  denn  es  i«t  geeignet  unserem  Stand  zu  nül^en^ 
mehr  als  manches  rein  fachwissenschaftliclie  Werk  das  VLrma^,. 
Man  sol  tc^s  jungen  Leuten  in  die  Hand  geben,  die  sich  unseren, 
Berufe  widmen  wollen,  den  Frauen  unserer  Inß«"":"^'  ^  Ar 
Verfasser  wünscht,  um  „ihnen  ein  tieferes  Verständnis  ür  d  e  Ar- 
beit ihrer  Männer"  zu  ermöglichen,  aber  auch  sonst  allen,  du  zu 


der  Technik  im  Leben  in  irgendwelcher  Beziehung  stehen,  so  vor 
allem  den  in  der  Industrie  tätigen  Kaufleuten  oder  den  Richtern 
und  Verteidigern,  di-  in  Prozessen  häufig  mit  technischen  Fragen 
eingehend  sich  beschäftigen  müssen,  dann  den  Lehrern  der  Physik 
und  Naturwissenschaften  auf  unseren  Mittelschulen,  und  zv, 
diesen  —  auf  die  Gefahr  hin,  mir  damit  einen  Vor^vurf  vonsei: 
der  ,, Fachleute"  zuzuziehen,  wage  ich  es,  diesen  Wunsch  auszu- 
sprechen, —  nicht  nur  um  des  Stoffes  selbst,  sondern  auch  um 
der  Art  seiner  Behandlung  willen.  Dann  aber  möchte  ich  die 
Schlußworte  der  Einleitung  noch  besonders  unterstreichen:  „Es 
wäre  zu  wünschen,  daß  auch  andere  Gebiete  in  ähnlicher  Weise 
behandelt  würden,  um  es  der  Allgemeinheit  zu  ermöglichen,  sich 
in  die  Gedanken  anderer  Berufs-  und  Arbeitskreise  hineinzufinden 
und  eine  gegenseitige  Befruchtung  zu  erleichtern."  Denn  was 
tut  uns  heute  inmitten  der  heillosen  Zerrissenheit,  in  der  wir  leben, 
mehr  not  als  Wille  zu  gegenseitigem  Verständnis! 

Friedrich  Meyenberg. 
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Elektrotechnik. 

Z  u  r      I!  c  r  c  c  h  n    n  n      d  e  r      \V  e  i.  <!  o  P  o  1  e     b  j 
(i  1  c  i  c  h  s  t  r  o  ni  n.  a  s  c  h  i  n  e  n.    Von  <  V'l'  cn 
u.  Masch),.  0.  VI.  20  S.  An*).    Auf  Grinul  der  verscl.  cden, 
HcreclinuuKSincthodcn  werden  durch  Ver^^ '^!^d'"lf, 
liallnisKr.iiJcn    zur    üereclmunR    des  Wcndcpomu.ss 
Glcichstruinmaschinen    l-ornudn    für    den  prakti^clun 
brauch  aufgestellt. 

tM^»  Vencichnis  der  in  der  Zeitschriflensch.vu  beMbelU» 
Zeitschriften  befindet  sich  in  Heft  I  auf  Seite  32. 
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Materialkunde. 

Die  Reibung  in  Gleitlagern  'bei. Zusatz 
von  Voltolöl  zu  Mineralöl  und  bei  Verände- 
rung der  Umlauf  "zahl  und  der  Temperatur. 
Von  Dr.  Biel  (Zeitschr.  Ver.  deutsch.  Ing.  19.  u.  26.  VI.  20 
S.  449*  u.  483*).  An  einer  Reihe  von  Ver.suchen  wird  nach- 
gewiesen, daß  eine  Mischung  von  Mineralöl  mit  Voltolöl 
gegenüber  reinem  Mineralöl  ,iuch  bei  gleicher  Viskosität  ein 
Inveichcndes  Verhalten  zeigt.  Abhängigkeit  der  Reibujig 
011  Umlaufizahl,  Temperatur  und  Zähigkeit.  Zweck  und  Be- 
ieutung  der  Versuche:  Versuchsöle,  Versuchseinrichtungen 
ind  -crgebnisse,  Beweiskraft  der  Versuche. 

Meßgeräte  und  Meßverfahren. 

Neuere  Prüfmaschinen.  Von  Irion  (Z. 
Ver.  deutsch.  Ing.  26  VI.  20  .S  477";.  Besondere  Angaben 
:der  Prüfmaschinen  in  der  durch  höchste  Rohstoffpreise  ge- 
kennzeichneten Gegenwart.  Neuere  Entwicklung  der  Ma- 
schinen für  Zugversuche.  Antrieb  durch  Druckwasser,  elck- 
lirischen  Strom  und  mit  der  Hand.  Kr.aftmeßvon  ichtungen 
Jurch  Laufgewichtswagen  und  Meßdosen.  Einspannvorricn- 
:ungen,  Meßgeräte  zur  Feststellung  ^on  Formänderungen. 

Psychotechnik. 

_  Die  psychotechnische  Arbeitsstudie 
Richtlinien  für  die  Praxis.  Von  Dr  Moede  (Prakt' 
Psych.  Febr.  u.  März  20  S.  1,35*  u.  180*).  Für  die  Eig- 
lungsprüfung  und  Rationalisierung  der  Arbeits-  und  Anlern- 
/erfahren  ist  das  grundlegende  Forschungsmittel  die  experi- 
nentelle  Arbeitsstudie,  die  in  materiale  und  formale  Analyse 
verfallt.  Für  die  letztere,  die  den  Zeitwert  der  Arbeitsver- 
•ichtungen  mißt,  werden  die  verschiedenen  Meßverfahren  zur 
?enauen  Zeitbestimmung  der  Reaktionsvorgänge  beschrieben. 

Wirkungssteigerung  im  Baubetrieb  auf 
)Sychotechnischer  Grundlage.  Von  Wiener 
Prakt.  Psych.  Jan.  u.  Febr.  20  S.  118  u.  146).  Zusammen- 
vtellung  aller  der  Teile  des  M.auervorganges,  bei  denen  Ver- 
)esserungen  notwendig  und  wünschenswert  erscheinen  unter 
etlweiser  Angabe  der  Richtung,  in  der  die  Untersuchungen 
iich  zu  bewegen  hätten. 


PATENTBERICHT. 

Klasse  18  c.  Nr.  320848. 
L  Kraftgas  betriebener  Muffelofen  zum  Härten,  Wärmen,  An- 
lassen, Glühen  und  Email- 
lieren mit  eingebautem  Gas- 
erzeuger. Georg  Darm- 
städter, Eberstadt  b. 
Darmstadt,  Dr. -Ing.  Hans 
Heymannund  Jonathan 
Wenz,  Darmstadt. 

Das  Kraftgas  und  die  vorge- 
wärmte Verbrennungsluft  umspülen 
die  Muffel  zwecks  gleichmäßiger  Be- 
heizung zunächst  in  bekannter  Weise 
an  der  mit  Heizkanälen  versehenen 
Tür  und  dann  in  Windungen  nach 
dem  hinteren  Ende  zu,  strömen  an 
irer  Ruckseite  nach  unten  und  ziehen  von  da  in  bekannter  Weise 
n  Gegenstrom  zur  vorzuwärmenden  Verbrennungsluft  nach  dem 
chornstein. 


Klasse  47  c.    Nr.  320  712. 
Kardangelenk.       Allgemeine     Elektricitäts-Gesellschaf  t, 
Berlin. 

Das  Kardankreuz 
besteht  aus  einem 
aus  Blech  gedrückten 
und  verschweißten 
Hohlkörper,  welcher 
vier  kreuzweise  an- 
geordnete, zylindrische 
oder  kugelförmige,  Mitnehmeransätze  aufweist. 

Klasse  49  f.    Nr.  305  669. 
Verfahren  zum  Schweißen  von  Aluminium.  Siemens-  Schuckert- 
werke  G.  m.  b.  H.,  Siemensstadt  b.  Berlin. 

Die  zu  verbindenden  Teile 
werden  kalt  in  eine  auf  Schwach- 
dunkelrotglut erhitzte  Form  ein- 
gelegt und  dann  zusammenge- 
preßt, wobei  die  Stirnflächen 
der  aufeinanderzulegenden  und 
■  ^     T,    .  miteinander    zu  verschweißen- 

werdeii"    "  ^^^'^^  Schweißfläche  hin  schwach  abgeschrägt 

Klasse  49  c.    Nr.  320  473. 
Durch  die  Bewegung  des  Werkstückes  umgesteuerte  Gewinde- 
schneidmaschine.    Heinrich    Steinmetz,  Frankfurt 
a.  M. -Heddernheim. 
Das    ganze  Zahnradgetriebe 
ist  von  einem  öldichten,  zugleich 
die  Lager  für  die  Antriebswellen 
aufnehmenden      Gehäuse  derart 
eingeschlossen,  daß  ein  im  unteren 
Teil  des  Gehäuses  eingefülltes  Öl- 
bad   durch    das  *  mit  Innenver- 
zahnung versehene  Zahnrad  schöpf- 
radartig  über  die  sämtlichen  Zahn- 
räder und  Wellen   verteilt  wird. 

Klasse  49  b.  Nr.  320  657. 
Vorrichtung  zum  Lösen  und  Entfernen 
von  zwischen  den  Schneid- 
zähnen haftenden  Material- 
spänen bei  Kaltsägen,  Fräsern 
und  ähnlichen  gezahnten 
Schneidwerkzeugen.  Victor 
Müller,  Krefeld. 


Das  gezahnte  Rädchen  ist  winklig 
zur  Drehebene  des  Schneidwerkzeuges 
angeordnet  und  drängt  infolgedessen  bei  dem  Eingriff  seiner  Zähne 
in  die  Zahne  des  Schneidwerkzeuges  seitwärts  die  Späne  aus  den 
Zahnlücken. 

Klasse  49  a.    Nr.  320  928. 
Verfahren     zum     Bearbeiten  großer, 
rahmenförmiger  Werkstücke. 
Dipl.-Ing.      Rudolf  Stahl- 
schmidt, Berlin-Tegel. 

Die  auszusparenden  Teile  werden 
mit  Hilfe  eines  kleinkahbrigen,  durch 
das  Werkstück  hindurchgehenden,  ge- 
gebenenfalls durch  Schablone  geführten 
Walzenfräsers  laubsägeartig  aus  dem 
Ganzen  herausgefräst. 


AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


Frage  44. 

Wir  bitten  um  Angabe  des  Verfahrens  für  das  M arm o- 
leren  von  Schraubenschlüsseln.  Ist  einschlägige 
iteratur  hierfür  vorhanden  ? 

Antwort. 

Das  Marmorieren  von  Schraubenschlüsseln  wird  durch 
msatzhärten  erzielt.  Eine  schöne  buntwolkige  Färbung 
nd  'dazu  eine  leichte  Oberflächenhärte  erreicht  man  bei 
'Igendem  Vorgehen: 


Die  Teile  werden  sorgfältig  gesäubert,  insbesondere 
von  Fett,  und  blank  gemacht.  Dann  werden  sie  in  der  be- 
kannten Weise  in  Blechkästen  eingepackt,  fest  umstampft 
mit  Einsatzpulver,  bestehend  aus  Knochenkohle  (rawbone), 
oder  aus  einem  Gemisch  von  Knochenkohle,  Lederkohle 
und  Holzkohle.  Der  vollgefüllte  Kasten  wird  dann  mit 
einem  Deckel  verschlossen  und  durch  Lehm  luftdicht  ab- 
gedichtet. So  vorbereitet  wird  er  in  den  Glühofen  gebracht 
und  hier  mehrere  Stunden  bei  850  bis  900''  geglüht.  Dann 
■wird  der  Kasten  herausgeholt  und  sein  Inhalt,  ohne  daß 
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die  Luft  herankommt,  kopfüber  in  ein  Bad  gestürzt.  Es 
ist  ein  Wasserbad,  in  das  von  unten  Preßluft  ein- 
geleitet wird.  In  dem  Bad  hängt  ein  Sieb,  auf  dem  die 
Teile  liegen  bleiben,  während  das  Einsatzpulver  auf  den 
Boden  des  Gefäßes  hindurchfallen  kann.  Das  Bad  muß  tief 
c^enug  sein,  daß  die  Teile  einigermaßen  abgekühlt  unten  an- 
kommen. Nach  dem  Reinigen  der  Teile  empfiehlt  es  sich, 
sie  zum  Schutz  etwas  einzufetten  oder  zu  zaponieren. 

In  WT.  6  vom  Jahrg.  1920  ist  auf  S.  174  aus  dem  im 
Verlag  von  Julius  Springer  erschienenen  Büchlein  von 
Carl  Scholz:  ,, Härtepraxis",  ebenfalls  eine  bezügliche 
Anleitung  wiedergegeben.  Fertige  Marmorierpulver  können 
bezogen  werden  von  den  Firmen:  Cementin- Werke, 
Chemische  Fabrik  Ges.  m.  b.  H.,  Berlin  SW.  11, 
C  Bechstein,  Cannstadt,   Wickert,  Frankfurt  a.  M. 

Sn. 

Frage  45. 

Wie  kann  man  Bleikugeln  von  5,5  —  5.65  mm  0  in 
Massen   herstellen?    Ich  habe  schon  Versuche  gemacht 
mit  einem  Werkzeug  nach  Skizze  (Fig.  i),  den  Bleidraht 
selbsttätig  durchgehen  lassen  und  die  Kugel 
..j  -,         ausgepreßt.  Es  hat  aber  seinen  Nachteil,  da 
LiJ         Ober-   und   Unterteil  vom  Durchmesser  aus 
t^l         stumpfwinklig    verlaufen     sollen,     um  die 
Schneiden    zu    erhalten,    indem    sehr  viel 
Abfall    entsteht.     Trotz    Abstreifer  bleibt 
die  Kugel  auch  in  einem  der  beiden^Werkzeuge 
haften. 


Tig.  1.  Preß- 
werkzeug für 
Bleikugeln. 


Iv^ 


Flg.  4.  Vordrehen 
der  Bleikugel. 


Fig.  6.  Fertigdrehen  der 
Bleikusel  und  Abstechen. 


Flg.  a  u.  3.  Bleikugelpresse. 
Antwort  i. 

Wir  geben  nachstehend  die  Beschreibung  mit  der  Skizze 
einer  Bleikugelpresse  (Fig.  2  u.  3). 

Das  Gestell  der  Maschine  ähnelt  dem  einer  Drehbank. 
An  der  hinteren  Seite  sind  die  Lager  für  die  Haspel  ange- 
ordnet. Der  Draht  wird  zwangläufig  mittels  der  Förder- 
rollen g  von  der  Haspel  abgewickelt  und  dem  festen  Ring  a 
zugeführt.  In  dem  festen  Ring  kreist  die  Förderscheibe  b. 
Beide  sind  mit  durchgehenden  Bohrungen  versehen. 

Wird  beim  Gang  der  Maschine  die  Förderscheibe  in 
Umlauf  gesetzt,  so  wird  beim  ersten  Arbeitsgang  ein  Stück  h 
von  entsprechend  eingestellter  Länge  abgeschert.  Darauf 
wird  das  abgescherte  Stück  nach  dem  folgenden  Vorschub 
von  den  Stempeln  c  gepreßt,  aber  so,  daß  die  Kugel  noch 
einen  Grat  besitzt. 

Nach  dem  folgenden  Vorschub  wird  der  Grat  von  der 
Kugel  dadurch  entfernt,  daß  der  Gegenhalter  e  die  Kugel 
in  den  Abschneider  d  drückt.  Die  Kugel  rollt  durch  den 
nach  hinten  erweiterten  Abschneider  und  fällt  durch  die 
Öffnung  i  in  ein  Gefäß.  Nach  dem  folgenden  Vorschub  wird 
der  Bleiring  k  mittels  Ausstoßers  f  entfernt. 

Da  die  so  hergestellten  Kugeln  einen  flachen  Rand  be- 
sitzen, sind  sie  vorteilhaft  zu  trommeln. 


Die  Bewegung  der  aufgeführten  Werkzeuge  erfolgt 
gleichzeitig,  so  daß  nach  jedem  Vorschub  ein  Bleistück  ab- 
geschert und  ebenfalls  eine  Kugel  fertiggestellt  wird.  1 

Antwort  2. 

Die  Herstellung  von  Bleikugeln  kann  auf  verschied(_^ 
Art  vorgenommen  werden,  und  es  kommt  ganz  daraufj 
für  welchen  Zweck  die  Kugeln  verwendet  werden  soI 
Wird  eine  nicht  allzu  große  Genauigkeit  verlangt,  so  könn| 
die  Kugeln,  ähnlich  wie  Schrotkugeln,  nach  dem  Fallvr 
fahren  hergestellt  werden,  d.  h.  die  Kugeln  werden  aus  der 
Höhe  gegossen.  Jedoch  sind  hierbei  die  Durchmesser 
der  Kugeln  sehr  verschieden. 

Aus   Bleidraht  werden  die  Kugeln  am  besten  . 
einer   kleinen    Handschraubenbank   bzw.    auf  ein 
Schraubenautomaten  hergestellt,  und  zwar  in  folgen 
Weise.    Die  Kugel  wird  mit  einem  Stahl  nach  Fig.  4  vor 
dreht  und  in  der  zweiten   Arbeitstufe   (Fig.  5)  mit  eir. 
zweiten  Stahl  auf  der  anderen  Hälfte  fertig  gedreht  uul 
gleichzeitig  abgestochen.    Bei  dieser  Arbeitsweise  entsteht 
wenig  Abfall  und  so  gut  wie  gar  kein  Ausschuß.    Auf  emei 
Handschraubenbank  können  bei  einer  8-stündigen  Arbeits 
zeit  täglich  2000  Stück  und  auf  einem  Schraubenautomatei 
rd.  3000  Stück  hergestellt  werden. 

Handelt  es  sich  um  ganz  große  Mengen,  so  wäre 
Spritz  verfahren  zu  empfehlen.  Zu  diesem  Zwecke  wii 
eine  geteüte 
Stahlform,  in 
derz.  B.  gleich- 
zeitig 8  bis  10 
Stück  Kugeln 
gespritzt  wer- 
den können, 

hergestellt 
(Fig.  6  u.  7). 
Die  Form  wird 
auf  einer  Gieß- 
maschine zu- 
sammenge- 
setzt, und 
durch  Druck 
wird  das  flüs- 
sige Blei  in  die 
Form  hinein- 
gepreßt. Das 

flüssige  Material  erkaltet  sofort,  die  Form  wird  geoft-v 
der   Anguß  abgebrochen,    und    die    Kugeln   sind  fo 
Da  jedoch  für  dieses  Verfahren  die  Herstellung  der  Foi 
wegen   der   großen    Genauigkeit   ziemlich  kostspielig 
würde  es  sich  nur  für  große  Mengen  lohnen,  und  es  enipli 
sich,  die  Kugeln  bei  einer  Sonderfirnia  herstellen  zu  la^^ 
die  auf  Spritzguß  eingerichtet  ist,  wie  z.  B.  Fertii; 
G   m  b.  H.  (vorm.   Karl  Hardtmann).  Berlin- 1  eir.p. 
hof.    Spritz-   u.    Preßguß   G.  m.  b.  H..  Berlin  SO.  i 
u.  a.  m.    Der  große  Vorteil  beim  Spritzguß  bzw.  hcrtiu  '  ' 
liegt  darin,   daß  an  den  gegossenen  Teilen  nichts  ikv 
arbeitet  zu  werden  braucht. 

Sollen  die  Kugeln  ein  gutes  Aussehen  erhalten,  so  . 
fiehlt  es  sich,  sie  zu  trommeln. 

Das  Pressen  der  Kugeln  wäre  nicht  so  zu  emi^ld 

H  il 
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Flg.  6  u.  7. 


Spritzform  für  Bleikugeln. 


Nur  AnfiiiL'on,  «icnon  Ahoniu-mentsquittu.ig  und  Rückporto  hcilicizrn, 
liiulcii  HcantNvorlung.  Aufi  at,MMi  nach  Ik-zunsiiuellcn  werden  ^schrill 
cilcdiRt;  den  Meldungen  lUil  solche  Antragen  ist  daher  loito 
Wciterheföidcrung  beizufügen;  alle  Anfragen  von  allgemeniein  Inteo 
wer.len  im  Sprcchsaal  beantwortet.    Kine  Vcrplliehtung  hnisicl« 
des  Zeilpunktes  der  Heanlworlung  kann  nicht  eingegangen  weiu^ 


fjltr  hosten  gti\€f$rt* 


"KUr  di.  SchriftUltung  verantwortlich;  Profe..or  Dr..3nß.  G.  Schlc.ing.r-Ch.rlo.t.nburg.  -  Verlag  von  Juliu.  Spring«  In  B.rlln. 
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US  DER  LEHRLINGSSCHULE  DER  MASCHINENFABRIK  THYSSEN  &  CO.  A.-G.,  MÜLHEIM-RUHR. 

Von  E.  W.  Seyfert,  Würzburg. 


Die  Einrichtung  der  Lehrlingsschule  der  Maschinen- 
brik  Thyssen  &  Co.  A.-G.,   Mülheim-Ruhr,  verdient 
r  allem  aus  zwei  Gründen  besondere  Aufmerksamkeit. 
Bemerkenswert  ist  zunächst  einmal  die  Organisation 
Schule  in  Bezug  auf  Leitung  und  Lehrkräfte.  Be- 
srkenswert   insofern,    als   eine   glückliche  Mittelstellung 
wischen  reiner  Werkschule  und  reiner  städtischer  Fort- 
»ildungsschule  gewählt  worden  ist.    Die  Schule  führt  den 
■Jamen  Werkschule. 

Die  Mittelstellung  kommt  zunächst  in  der  Leitung 
um  Ausdruck.  Hier  ergibt  sich  ganz  allgemein  die  Frage, 
h  die  Leitung  im  Hauptamt  oder  im  Nebenamt  ausgeführt 
?erden  soll,  und,  von  einem  anderen  Gesichtspunkte  aus 
«trachtet,  ob  man  einen  Ingenieur  oder  einen  Schulmann 
afür  wählen  soll.  Im  vorliegenden  Falle  hat  man  nun  die 
-eitung  dem  Direktor  der  städtischen  Fortbildungsschule 
er  Stadt  Mülheim  übertragen;  eine  Personalunion,  die 
ich  trotz  der  Größe  der  Werkschule  gut  bewährt  hat. 

Hinsichtlich  der  Lehrkräfte  ist  ebenfalls  ein  Mittelweg 
ingeschlagen  worden.  Auch  hier  steht  man,  ganz  allgemein 
etrachtet,  vor  der  Wahl,  ob  man  Lehrer  hauptamtlich 
der  nebenamtlich  beschäftigen,  ob  man  Ingenieure  oder 
chulmänner  bevorzugen  soll.  Bei  der  Firma  Thyssen*  Co. 
*  man  so  vorgegangen,  daß  man  zunächst  einmal  an  die 
tadt  jährlich  ein  Schulgeld  für  jeden  Schüler  entrichtet, 
ür  die  Stadt  der  Werkschule  zum  Teil  an  der  städtischen 
bildungsschule  angestellte  Lehrkräfte  zur  Verfügung 
t.  Diese  Regelung  ist  vor  allem  deshalb  wertvoll, 
dadurch  beide  Teile  gewinnen.  Die  Möghchkeit,  eine 
ßere  Anzahl  Lehrer  mit  besserer  Sachkenntnis  an- 
$llen  zu  können,  ist  sowohl  für  die  städtische  Fortbil- 
ungsschule  als  auch  für  die  Werkschule  von  Vorteil. 

Daneben  unterrichtet  an  der  Werkschule  außerdem 
och  eine  größere  Anzahl  Ingenieure  und  sonstige  Beamte 
Firma,  sodaß  bei  geschickter  Verteilung  der  Lehrkräfte 
die  einzelnen  Fächer  so  gut  wie  alle  Ansprüche  gerechte 
"cksichtigung  finden  können. 

Der  Lehrkörper  dieser  Werkschule  setzt  sich  folgender- 
en zusammen. 

32   Lehrern  Unterricht  erteilt. 


Insgesamt  wird  von 

diesen  sind: 

iplom-  Ingenieure, 
ngenieure, 
-ewerbelehrer, 

ektor, 

olksschuUehrer, 


I  Turnlehrer, 
I  Schwimmlehrer, 

1  Student  der  Theologie, 

2  Werkmeister, 
I  Bergmann. 

Vorteil,  den  man  durch  die  Gewinnung  der  an  der 
tischen  Fortbildungsschule  im  Hauptamte  tätigen 
er  hat,  ist  auch  hieraus  zu  ersehen. 

Die  zweite  bei  dieser  Werkschule  besonders  interessante 
der  Regelung  erstreckt  sich  auf  die  Unterrichtspläne, 
"er  Wahl  der  Unterrichtsfächer  und  bei  der  Aufstellung 
Unterrichtspläne  ist  jeder  Leiter   einer  Werkschule 
"hst  einmal  vor  die  Aufgabe  gestellt,   die  richtige 
zwischen    zu  hohen  und  zu  niedrigen  Ansprüchen, 
n  die  Schüler  zu  stellen  sind,  zu  suchen.    Wenn  man 
eute    üblichen    gedruckten    Lehrbücher  übersieht, 
man  feststellen,  daß  hier  das  richtige  Maß  nicht  ein- 
ten worden  ist.     Der  Inhalt  der  Lehrbücher  scheint 
■g  für  eine  technische  Mittelschule,  nicht  aber  für  eine 
ingsschule  ausgewählt  worden  zu  sein, 
ine  weitere  Schwierigkeit  ergibt  die  auch  schon  in 
Elementarschule  auftretende  Forderung,  den  Schüler 
die  Art  und  den  Inhalt  des  Unterrichts  zu  fesseln, 
WT.  1920. 


ihm  Freude  und  Interesse  an  diesem  Unterricht  abzuge- 
winnen. Es  gehen  heute  allerhand  Bestrebungen  durchs 
Land,  die  hier  ändern  und  bessern  wollen.  Es  ist  tatsäch- 
lich so,  daß  beinahe  jede  Änderung  hier  Besserung  bedeuten 
kann.  Ein  Jammer  ist  es,  wie  den  Kindern  heute  die  Lust 
am  Lernen  geradezu  verekelt  wird.  Diese  Forderung,  den 
Unterricht  anregend  zu  gestalten,  die  ganz  allgemein  und 
in  anderen  Schulen  schon  sehr  wichtig  ist,  muß  bei  df!r 
Werkschule  an  die  erste  Stelle  gestellt  werden,  da  ein  Erfolg 
zum  größten  Teil  von  der  Lösung  dieser  Aufgabe  abhängt. 
Einmal  wegen  des  Alters  der  Schüler,  die,  glücklich,  der 
Elementarschule  entronnen  zu  sein,  von  vornherein  häufig 
einen  Widerwillen  gegen  die  Aneignung  von  Kenntnissen 
auf  schulmäßigem  Wege  mitbringen.  Sodann  ist  die  Ge- 
staltung des  Unterrichts  wichtig  wegen  der  geringen  zur 
Verfügung  stehenden  Zeit.  Die  praktische  Ausbildung  eines 
Lehrlings  ist  die  Hauptsache  und  muß  es  bleiben.  Deshalb 
kann  für  die  Schule  nur  beschränkte  Zeit  zur  Verfügung 
gestellt  werden.  Nur  dadurch,  daß  man  versteht,  in  dieser 
kurzen  Zeit  das  Interesse  zu  wecken  und  wach  zu  halten, 
kann  man  den  Stoff,  der  erledigt  werden  muß,  bewältigen. 

Ferner  ist  zu  bemerken,  daß  die  Werkstattstätigkeit, 
die  dem  Lehrling  an  sich  schon  näher  liegt,  ihm  so  viel 
Neues  und  Anregendes  bietet,  daß  es  aller  Kunst  bedarf, 
um  den  Lehrling  im  schulmäßigen  Unterricht  zur  Aufmerk- 
samkeit und  zum  selbständigen  Weiterdenken  anzuregen. 

Aus  diesen  Erwägungen  heraus  erscheinen  die  in  Mül- 
lieim  getroffenen  Einrichtungen  besonders  beachtenswert. 
Hier  ist  versucht  worden,  ein  Höchstmaß  von  Interesse  da- 
durch zu  erreichen,  daß  man  den  trockenen  Unterricht,  der 
um  seiner  selbst  willen  da  ist,  verlassen  und  mit  Nachdruck 
versucht  hat,  alles  in  Beziehung  zu  setzen  zu  dem  Beruf, 
in  dem  sich  der  Junge  ausbilden  will  und  auf  den  sich  bei 
ihm  —  sofern  er  nicht  überhaupt  völlig  ungeeignet  ist  — 
alles  Denken  richtet. 

Überblickt  man  die  Unterrichtsgebiete,  in  denen  Unter- 
richt erteilt  werden  muß,  so  ergeben  sich  vier  Hauptfächer: 
Berufs-  und  Bürgerkunde,  Fachkunde, 
Rechnen,  deutsche  Sprache. 

In  Mülheim  ist  man  nun  so  vorgegangen,  daß  man 
nur  für  Berufs-  und  Bürgerkunde  sowie  für  Fachkunde 
besondere  Stunden  eingesetzt  hat.  In  diesen  Stunden 
werden  gleichzeitig  die  Kenntnisse,  die  im  Rechnen  und  in 
der  deutschen  Sprache  erworben  werden  sollen,  mit  ver- 
mittelt. Es  fällt  also  der  trockene,  systematische  Unter- 
richt im  Rechnen  und  in  der  deutschen  Sprache  vollkommen 
fort.  Nur  von  Zeit  zu  Zeit  werden  die  Lücken,  die  durch 
diesen  angewandten  Unterricht  infolge  der  zur  Verfügung 
stehenden  Beispiele  unvermeidlich  entstehen,  in  besonderen 
Unterrichtsstunden  ergänzt.  Der  Schüler  lernt  so  alles,  was 
ihm  der  Sonderunterricht  in  den  beidenFächern  geben  würde. 

Die  Werkschule  wird  in  der  vierjährigen  Lehrzeit  in 
acht  Klassen  von  je  einem  halben  Jahr  durchlaufen.  Wenn 
ein  Schüler  eine  Klasse  wiederholen  muß,  ist  der  Schaden 
nicht  so  groß  wie  bei  ganzjährigen  Klassen.  Für  jede 
Klasse  sind  besondere  Lehrpläne  aufgestellt,  auf  denen  die 
jeweils  zu  behandelnden  Stoffe  in  zweckmäßiger  Reihen- 
folge angeordnet  sind. 

Diese  Lehrpläne  sind  als  Fig.  1—8  hier  mitgeteilt*). 

*)  Die  Frage  der  Lehrlingsausbildung  und  der  Werkschulen  findet, 
wie  aus  zahlreichen  Zuschriften  hervorgeht,  das  regste  Interesse  der  Leser. 
Deshalb  glaubten  wir  einen  solchen  Lehrgang  einmal  in  aller  Ausführ- 
lichkeit und  in  einem  Heft  zusammenhängend  bringen  zu  sollen. 

Die  Schriftleitung. 

29 
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WKRKSTATTSTECHMK 
1620    HEFT  18. 


Berufs- 
u.  Bürgerkunde 


Rechnen 


Schlosser 


Dreher 


Zeichner 


Bürgerliches  Gerichts- 
wesen. 

Notwendigkeit. 

Bürgerliches  Recht.  (BGB.) 

Strafrecht.  (StrGB.) 

Wie  habe  ich  mich  als 
Zeuge  zu  verhalten? 

Anhängigmachung  und 
Verlauf  eines  Prozesses. 

Rechtsmittel  gegen  das 
Urteil.  (Berufung,  Re- 
vision.) 


Gewerbegericht. 
Einrichtung. 
Zuständigkeit. 
Verfahren. 
Kosten. 
Einigungsamt. 


Wiederholung. 


a 
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x> 

V 
TS 

fl 

3 

(A 
fl 
V 

o 
u 
Qä 

1) 

0) 


Aufgaben  über  Um- 
laufzahlen u.  Umfangs- 
geschwindigkeit von 
Schleifscheiben. 


Aufgaben 


aus 


Zahlreiche  Rechen- 
beispiele. 
Bestimmung  der  Stei- 
gung u.   der  Durch- 
messer von  Konen. 
Bestimmung  der  Reit- 
stockstellung  u.  der 
Stellung    des  Quer- 
supportes. 


der 


Zins- 


Aufgaben    über  Ar- 
beitsdauer des  Sägens  | 
bei     verschiedenen  j 
Werkstoffen. 


rechnung. 


Aufgaben  über  Billig- 
keit   der  Maschinen- 
arbeit gegenüber 
Handarbeit. 


Aufgaben 
über  Schrumpfmaße. 


Aufgaben    über  mit 
Vorrichtungen  erziel- 
bare  Ersparnisse  an 
Herstellungskosten. 


Vergleich  der  Arbeit 
zeit,  der  Löhne  u.  soi 
stigen  Unkosten  bep 
gewöhnlicher  u.  bei 
Reihenherstellung  (für 
einfache  Teile  wie 
Schrauben,  Bolzen, 
Keile). 


Aufgaben     zur  Be- 
stimmung der  Gewin- 
destahlbreiten für 
Flachgewinde. 


Berechnung  des 
beitsverdienstes  auf 
Grund   von  Akkord- 
sätzen. 


Grundbegriffe  der 
Buchstabenrechnung : 
Addition, 
Subtraktion, 
Multiplikation, 
Division, 

Verhältnisse  u.  Pro- 
portionen, 

Einfache  Gleichun- 
gen. 


Durcharbeitung  zahl- 
reicher Beispiele. 


Arbeitsleistung. 
Umrechnung  von  PS 
in  KW. 


Kraftübertragung. 
Wirkungsgrade. 


Tig.  0.    .Stoflplan  für  Schlower,  Dreher  und 
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Fachkunde 


Schlosser 


Schleifen.  Schleifscheiben. 
Form.  Baustoff  des  Schleifsteines. 
Härte.  Umfangsgeschwindigkei- 
ten. Befestigung. 
Arbeitsweise.    Vorschub  u. 
Schnittiefe    für    die  verschiede- 
nen Werkstoffe  u.  Arbeitstücke 
beim  Schruppen.  Feinschleifen. 
Schleiffunkenbilder  bei  den  ver- 
schiedenen   Stahlarten.  Aufbau 
der  Rund-  u.  Flächenschleifma- 
schine. 

Sonderausführungen.  Zylin- 
derschleifmaschine. Kolbenring- 
schleifmaschine. Zahnräder- 
schleifmaschine. Werkzeug- 
schleifmaschine. 


Sägen. 

Sägeblätter.  Form.  Werkstoff. 
Zahnform.*     Eingesetzte  Zähne 
aus    Schnellstahl.  Umfangsge- 
schwindigkeit. 
Arbeitsweise.    -  Vorschub  u. 
Schnittiefe  für  die  verschiedenen 

Werkstoffe. 
Kreissäge,  Bandsäge,  Handsäge. 


Schneiden.  Schermesser. Form. 
Werkstoff.   Arbeitsweise.  Lei- 
stung.    Aufbau  gewöhnlicher 

Scheren.  Kreisscheren. 
I>  tanzen.     Stempel.  Lochring 
Matrize).    Form.    Werkstoff.  Ar- 
beitsvorgang. Leistung.  Aufbau 
der  Lochmaschine. 

iiegen.  Richten.  Werkzeuge 
i.  Vorrichtungen.  Handarbeit. 
Uechbiege- u.Blechrichtmaschine. 

Arbeitsvorgang.  Aufbau, 
eilen.  Formen.  Werkstoff.  Be- 
eichnungen.    Verwendung.  Ar- 
beitsvorgang, 
[ämmern.   Formen.  Werkstoff, 
lezeichnungen.  Verwendung.  Ar- 
beitsvorgang, 
eißein.   Formen.  Werkstoff. 
Bezeichnungen.  Herstellung, 
lärten.     Verwendung.  Arbeits- 
vorgang, 
chrumpfen.  Arbeitsvorgang, 
orbereitung.    Messen.  Gleich- 
läßiges  Einwärmen   mit  Koks- 
iuer,  Lötlampe  oder  Gasflamme. 
Anwendung.  Schrumpfmaße. 

'bräuchlichste  Vorrich- 
ingen  zur  Verbilligung  der 

rbeitsvorgänge.  Schablonen 
im  Anreißen.  Bohrschablonen, 
ohrkästen.  Spannvorrichtungen 

r  die  Handbearbeitung  u.  für 
reh-,  Hobel-,  Stoß-  u.  Fräsbänke. 
Magnetische  Aufspannvorrich- 
tungen. 


Dreher 


Zeichner 


Konusberechnung.  Drehen 
und  Bohren  von  Konen  : 

a)  durch  Verstellen  des  Reit- 
stockes. Erklärung  der  Stei- 
gung eines  Konus.  Berech- 
nung der  Reitstückstellung, 

b)  durch  Verstellen  des  Quersup- 
portes. Berechnung  der  Stel- 
lung des  Quersupportes. 


Gewindeschneiden  auf  Dreh- 
bank u.  Berechnung  der  Wech- 
selräder. 

Rücktransport    des  Supports 
beim  Gewindeschneiden : 

a)  durch       Einschlagen  des 
Schlosses, 

b)  durch  Zeichen. 
Berechnung  der  Abschrägung  fü^ 
Flachgewindestähle.  Berechnung 
der  Breite  für  Flachgewindestähle 
für  einfache,  Gewinde  u.  für  mehr- 
fache Gewinde. 


Massenherstellung:  Größere 
Anzahl  gleicher  Gegenstände. 
Billigkeit,  Genauigkeit,  Aus- 
tauschbarkeit. Steuerungsteile, 
Getriebe,  Bremsklötze,  Roststäbe, 
Gegenstände  des  täglichen  Be- 
darfs. Wirtschaftlichkeit,  Arbeits- 
pläne, Prüfung.  Höhere  Einzel- 
leistungen bei  .höheren  Löhnen. 
Sondereinrichtungen.  Sonderma- 
schinen. Revolverbänke,  Auto- 
maten, Formmaschinen,  Gesenk- 
schmieden u.  -pressen. 


Vorrichtungen:  Spannvorrich- 
tungen für  Hobel-,  Stoß-,  Fräs-, 
Bohrmaschinen  u.  Drehbänke. 
Zwei-  u.  Dreibackenfutter.  Plan- 
scheibe, Morse-Konus,  Dreh-  u. 
Fräsdorne.  Ausdehnungsdorne. 

Teilköpfe. 
Besichtigung  einer  mechanischen 
Werkstätte  für  Massenherstellung. 


Bedeutung  der  Wechselrä- 
der u.  ihre  Einwirkung  auf 
das  herzustellende  Gewinde. 
Verschiedene  Wechselradüber- 
setzungen (einfache,  doppelte, 
dreifache).  Skizzen. 


Krafterzeugung:  Dampfkessel, 
Dampfmaschinen,  Dampfturbinen, 
Gasmaschinen  für  gasförmige  u. 

flüssige  Brennstoffe. 
Allgemeine    Beschreibung,  Auf- 
stellung, Wirkungsweise  u.  ver- 
gleichende Wirtschaftlichkeit.  Be- 
dienung. 
Besichtigung  des  Kraftwerkes. 


Steigungsverhältnis,  Über- 
setzungsverhältnis der 
Wechselräder: 

1 .  Zoll-  Leitspindel  u.  zu  schnei- 
dendes Zollgewinde,  bei 
1-facher,  2-facher  u.  3-facher 
Übersetzung. 

2.  Zoll -Leitspindel  u.  zu  schnei- 
dendes metrisches  Gewinde. 

3.  Metrische  Leitspindel  u.  zu 
schneidendes  metrisches  Ge- 
winde. 

4.  Metrische  Leitspindel  u.  zu 
schneidendes  Zollgewinde. 

5.  Metrische  Leitspindel  u.  zu 
schneidendes  Modulgewinde. 

6.  Zoll-Leitspindel  u.  zu  schnei- 
dendes Modulgewinde. 


Arbeitsmaschinen:  Gebläse, 
Pumpen,  Kompressoren.  Elek- 
trische Maschinen:  Dynamos  u. 
Motoren.  Zweckmäßige  Anwen- 
dung und  zweckmäßige  Einheiten. 

Grenzeinheiten. 
Vergleiche  von  Turbo-  und  Kol- 
benmaschinen hinsichtlich  Preis, 
Aufstellung,    Betriebskosten  u. 
Betriebssicherheit. 


Materialdurchgang  u.  Mate- 
rialtransport durch  die 
Werkstätte.  Reihenfolge  der 
Bearbeitung.  Hebezeuge,  Fla- 
schenzüge, Winden,  Krane,  Auf- 
züge. Betriebs-  u.  Wirkungs- 
weise. Unfallverhütung.  Instand- 
haltung, 


für  Klasse  6  der  Thyssen-Werksctiule. 


Schriftliche 
Arbeiten 


Eingaben  an  den 
Schiedsmann. 


Klageschrift 

für  das 
Amtsgericht. 

Zahlungsbefehl. 


Niederschrift. 


Anfrage,  ob  eine 
Person  in  der  Lage 
ist,  als  Zeuge  auf- 
zutreten. 
Antwort  darauf. 


Niederschrift. 
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Rechnen 


Buchführung 


Schlosser 


Dreher 


Zeichner 


Notwendigkeit  ge- 
ordneter Haushalt- 
buchführung für 
vorwärtsstreben- 
den Hausvater. 


Inventur. 

Voranschlag  als  ^ 

Grundlage  für 

1) 

Wirtschaftsfüh- 

— 

rung  u.  fortlau- 

0 

fende  Buchungen. 

(ü  ! 

u  ' 

Im  Anschluß  daran 

ix 

Belehrungen  über: 

z 

Wertbestimmun- 

gen von  Wohn-  ! 

■  0 

Vianc^^rn  11    lT?irtf*n  i 

u 

u 

(Mietwerte). 

-d 

<u 

1 

Mietvertrag. 

> 

Kaufwert. 

Kaufvertrag. 

• 

Darlehen,  deren  Be- 

0 

schaff  ungu.Sicher- 

stellung. 

1  S 

Buchungen  von 

Aufgaben  aus  dem 

1  ^ 

hauswirtschatt- 

lichen  Leben. 

1  " 

l  - 

! 

1 

< 

Aufgabrn 
über  die 
Kosten 
der 
Haushalt- 
führung. 

Ver- 
zinsung 

von 
Grund- 
stücken. 

Ab- 
schrei- 
bungen. 

Zinses- 
zinsen 
nach 
Zahlen- 
tafeln. 


c 
c 

bJO 
u 
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V 
TS 

s 

3 
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V 
M 

u 
u 
IX 
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i) 


Vergleiche  der 
Arbeitszeit,  der 
Löhne  u.  sonstigen 
Unkosten  bei  ge- 
wöhnlicher und  bei 
Reihenherstellung. 
(Bei  einfachen 
Teilen,  wie 
Schrauben,  Bolzen, 
Keilen.) 
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Beispiele 
aus  den 
Stoftgebieten 
der 
Fachkunde. 


Arbeitszeit 
u.  Spanleistung  bei 
gewöhnlichen 
u.  Schnellhobel- 
maschinen. 


Arbeitszeit, 
Spanleistung  u. 
Kosten  des 
Fräsens,  verglichen 
mit  denen  des 
Hobelns 
u.  Stoßens. 


Zeitdauer 
u.  Kosten  des 
Lochbohrens  bei 
verschiedenen  Vor- 
schüben u.  Schnitt- 
geschwindigkeiten. 


Zeitdauer 
u.  Kosten 
des  Schleifens. 
Bestimmung 
von  Umfangs- 
geschwindigkeiten. 


Maschinen- 
u.  Handarbeit. 
Schrum]ifmaße. 


Vergleich 
der  Herstellungs- 
kosten bei  ge- 
wöhnlicher u.  bei 
Reihenanfertigung. 
(Bei  einfachen 
Teilen,  wie 
Schrauben,  Hol/.i  ii, 
Keilen.) 


Mit  Vorrichtungen 
erzielbare 
lirsparnisse. 

Teilen 
mit  Teilkopl. 


Erzeugungskosten 
von  1  cbm  Luft, 
Gas,  Preßwasser 

u.  von  1  KW  elek- 
trischer Kraft. 


Ersparnisse  durch 
Anschaftung 
geeigneter 
Instrumente. 


Höchst-  und 
Mindestleistungen. 

Belastungs- 
änderungen. 

Drehzahl- 
änderungen. 


Gewicht-  und 
Koslencrnüttlun.i 
ointachrr 
Maschinen- 
demente 


Flu.  7. 


Sto«i)liiii  für  Schlosser,  Preher  , 


"  ' '^S  ' HEFT^^5''^''^    SEYFERT.  AUS  DER  LEHRLINGSSCHULE  DER  MASCHINENFABRIK  THYSSEN  <f-  CO.  419 


Fachkunde 


Schlosser 


Dreher 


Zeichner 


Schriftliche 
Arbeiten 


R  e  i  h  e  n  h  e  r  s  t  e  1 1  u  n  g. 
Größere  Anzahl  gleicher  Gegen- 
stände.   Billigkeit.  Genauigkeit. 

Austauschbarkeit. 
Steuerungsteile,  Getriebe,  Brems- 
klötze,   Roststäbe,  Gegenstände 

des  täglichen  Bedarfs. 
Wirtschaftlichkeit,  Arbeitspläne, 
Prüfung. 
Höhere  Einzelleistungen 
bei  höheren  Löhnen.  Sonder- 
einrichtungen, Sondermaschinen. 
Revolverbänke,  Automaten,  Form- 
maschinen, Gesenkschmieden  u. 
-pressen. 


N  i  e  t  e.  Nietformen.  Arten  der 
Nietverbindungen.  Dichte  u.  feste 
Nietung.  Normalien.  Anwendungs- 
beispiele. 

Schrauben.    Befestigungs-  u. 
Bewegungsschrauben.  Gewinde- 
formen. Schraubenarten. 
Schraubensicherungen.  Unterleg- 
scheiben. Normalien. 
Anwendungsbeispiele. 

Keile.  Längs- u.  Querkeile,  Keil- 
formen. Normalien.  Anwendungs- 
beispiele. 


Zapfen.  Tragzapfen.  Stirn- 
zapten.  Halszapfen.  Stützzapfen. 

Anwendungsbeispiele. 


-A  c  h  s  e  n  u.  W  e  1 1  e  n.  Beschrei- 
bung. Anwendungsbeispiele. 


Lager.     Traglager.     Stütz-  u. 
Spurlager.  Halslager.  Kugellager. 
Rollenlager.      Normalien.  An- 
wendungsbeispiele. 


Riemen   u.  Riemenantriebe. 
I  Ubersetzungsmöglichkeiten.  An- 
wendung.   Lose  u.  feste  Riemen- 
scheiben.    Stufenscheiben.  An- 
wendungsbeispiele. 


Zahnräder.  Übersetzungsmög- 
lichkeiten.  Stirnräder  (Satzräder), 

Kegelräder,  Schraubenräder, 
Schneckenräder,  Zahnformen.  An- 
wendungsbeispiele. 


Kupplungen.  Hülsenkupplung, 
,  Schalenkupplung.  Elektrische 
I  Kupplungen,  Kupplungen  für 
I  elektrische  Maschinen.  Ausrück- 
I  bare  u.  Reibungskupplungen.  An- 
Wendungsbeispiele. 


Rohre  u.  Rohrverbindungen 
u.  Dichtungen.  Gußeiserne 
Rohre.  Gasrohre.  Geschweißte, 
gewalzte  u.  gezogene  Rohre. 
Stahl-,  Eisen-,  Kupfer-  u.  Messing- 
rohre. Flanschen  für  Nieder-  u. 
Hochdruck.  Dichtungen  für  kalte 
u.  heiße  Flüssigkeiten,  Gase  u. 

Dämpfe.  (Gummi,  Klingerit, 
Asbest,  Kupfer,  Blei  u.  a.)  Nor- 
malien. Normale  Krümmer,  Bogen, 
T-  u.  Kreuzstücke,  Muffen  usw. 

Anwendungsbeispiele. 


Hobeln,  Stoßen.  Werk- 
zeuge. Arbeits-  u.  Leerlaufge- 
schwindigkeit. Spanstärke  u.  Vor- 
schübe für  die  verschiedenen 
Werkstoffe.  Besprechung  ver- 
schiedener Bauarten  von  Stoß- 
maschinen. 


Fräsen.    Vorgang  des  Fräsens. 

(Skizzen). 
Fräsmaschinen,  a)  Hauptteile, 
b)  Nebenteile.  Befestigung  des 
Fräserdorns,  Fräserdorn  für  Stirn- 
fräser. Durchgehende  Dorne.  Kon- 
struktion U.Herstellung  der  Dorne. 
Spann  Vorrichtungen.  Kühlflüssig- 
keit. Fräseranwendung  u.  Behand- 
lung. Arten  der  Frässr.  (Skizzen). 


Bohren.  Vorgang  des  Bohrens. 
(Skizzen). 

Bohrmaschinen.    Hauptteile  u. 
Nebenteile.  Bohrvorrichtungen  u. 
Lehren.  Bohrfutter.  Bohrer,  Senker 
u.  Maschinenreibahlen. 


Schleifen.  Vorgang  des 
Schleifens.     a)  Flächenschleifen, 

b)  Rundschleifen. 
Schleifmaschinen.  Schleif- 
scheiben.  Herstellung  u.  Anwen- 
dung. Regeln  für  das  Schleifen. 

Wahl  der  Schleifscheibe. 
1)  Korn  u.  Härtegrad,  2)  Form  der 
Schleifscheiben,  3)  Aufspannen 
der  Scheibe,  4)  Umlaufgeschwin- 
digkeit. Schleifen  von  Dreh- 
stählen, Spiralbohrern  u.  Gewinde- 
bohrern. 


Stanzen, Schneiden, 
Sägen. 

Werkzeuge,  Arbeitsvorgänge,  An- 
wendungen. 


Meißeln.  Hand-  u.  Druckluft- 
meißel. Handhabung.  Anwendung, 
Schrumpfen.  Vorgang.  Wirkung. 


Reihenherstellung. 
Größere  Anzahl  gleicher  Gegen- 
stände. Billigkeit,  Genauigkeit, 
Austauschbarkeit.  Arbeitspläne, 
Prüfung.  Höhere  Einzelleistungen 
bei  hohen  Löhnen.  Sondereinrich- 
tungen, Sondermaschinen,  Revol- 
verbänke, Automaten,  Formma- 
schinen. 


Vorrichtungen.  Spannvor- 
richtungen für  Hobel-,  Stoß-,  Fräs-, 
Bohrmaschinen     u.  Drehbänke. 

Zwei-  u.  Dreibackenfutter. 
Planscheibe,  Morse-Konus,  Teil- 
köpfe. 


Besuch  des  Kraftwerkes. 
Niederschrift : 
Ein  Gang  durch  das  Kraftwerk 


Allgemeines  über  die  Maschinen 
in  Berg-  u.  Hüttenwerken  zur  Er- 
zeugung von  Druckluft,  Preß- 
wasser, Elektrizität  u.  a. 
Einrichtungen  zur  Reinigung  der 
Luft,  des  Wassers,  des  Gicht-  u. 
Koksgases.  Besichtigung  von 
Hüttenwerk  u.  Schachtanlasre. 


Kontrollinstrumente  für 

Betriebsführung. 
Manometer,  Thermometer,  Sicher- 
heitsventile, Rohrbruchventile,  Ge- 

schwindigkeits-,  Mengen- 
u.  Leistungsmesser  für  Dämpfe, 
Gase  u.  Flüssigkeiten. 
Registrierende  Instrumente. 


Reguliervorrichtungen 
für  Betriebsführung. 
Schwungräder,  Regulatoren, 
hydraulische    Steuerungen,  elek- 
trische Spannungsregler.  Kraft- 
sammler   (Akkumulatoren)  für 
Gase,  Flüssigkeiten  u.  Elektrizität. 


Wichtigste  Maschinen- 
demente.  Niet-,  Schraub-  u. 
Rohrverbindungen.  Dichtungen  u. 
Dichtungsarten  für  kalte  u.  heiße 
Flüssigkeiten,  Gase  u.  Dämpfe. 
Kolben,  Zylinder,  Lager,  Ventile, 
Schneckengetriebe,  Ölpumpen 
u.  a.  m. 


Zeitungsanzeige. 

Wohnungs- 
gesuch. 

Wohnungs- 
angebot. 

An-    u.  Verkauf 
von  Wirtschafts- 
gegenständen. 


Mietquittung. 
Mahnbrief. 


Bitte  um  ein 
Darlehen. 

Schuldschein. 

Bürgschafts- 
schein. 


Niederschrift. 


Zeichner  für  Klasse  7  der  Thyssen- Werkschule. 
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Zusammenfassung. 
Es  werden  die  besonders  interessanten  Verhältnisse  in 
der  Werkschule  der  Maschinenfabrik    Thyssen  &  Co. 
A.-G.,  Mülheim-Ruhr,  gezeigt.  Interessant  einmal  wegen  der 
glücklichen  Mittelstellung  zwischen  städtischer  Fortbüdungs- 
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schule  und  reiner,  völlig  für  sich  stehender  Werkschule; 
anderseits  interessant  wegen  der  Wahl  der  Unterrichtsfächa- 
und  der  Lehrpläne.  Hier  wird  versucht,  den  gesamten 
Unterricht  in  engste  Beziehung  zu  dem  Beruf  des  Lehr- 
lings zu  setzen  und  dadurch  seine  Lernfreudigkeit  zu  heben. 


KOCH,  SPANNVORRICHTUNG. 
SCHLESINGER  U.  KURREIN,  UNTERSUCHUNG  VON  ERSATZRIEMEN. 


SPANNVORRICHTUNG. 

Von  C.  Koch,  Latigetiberg-Reuß 


Die  Spannvorrichtung  A  befindet  sich  auf  einem  Tisch, 
auf  dem  verschieden  gestaltete  größere  und  kleinere  Werk- 
stücke B  zur  Bearbeitung  festgehalten  werden,  was  bei 
Schleif-,   Fräs-  und  Hobelmaschinen  der  Fall  sein  kann 


FlS.  1  u.  3. 


(Fig.  I  u.  2).  Die  Fig.  3  —  5  zeigen  die  Vorrichtung  in 
Zusammenstellung  und  Schnitt,  woraus  die  einzelnen 
Teile  leicht  ersichtlich  sind.  Fig.  3  ist  ein  Längs- 
schnitt; das  Gehäuse  a  hat  oben  zur  Führung  des  Backens 
eine  eingefräste  Nut    und   wird  auf  dem  Tisch  befestigt. 


Die  Spannbacke  b  mit  ebenfalls  eingefräster  Führuugsnut 
und  der  durch  Schraube  c  befestigten  Gewindemutter  d 
erhält  ihre  vor-  und  rückwärtsgehende  Bewegung  durch 
Drehen  der  Gewindespindel  e,  die  an^der  Vorderseite  durch 


Fl«.  8—5. 


f 


^9 


den  Stellring  f  mit  Splint 
g  am  Verschieben  verhin- 
dert ward,  während  die 
Backe  beim  Bewegen  aul 
der  Spindel  und  Nut  eine 
gute  Geradführung  be- 
sitzt. Durch  das  Festbleiben  der  Vorrichtung  auf  dem 
Tisch  und  das  Bewegen  der  Backe  beim  Drehen  der 
Gewindespindel  wird  das  zeitraubende  Umspannen  und 
Ausrichten  beim  Wechsel  der  Werkstücke  erspart  und  ihr 
sicheres  Festhalten  ermöglicht. 


UNTERSUCHUNG  VON  ERSATZRIEMEN. 
Mitteilung  des  Versuchsfeldes  für  Werkzeugmaschinen  an  der  Technischen  Hochschule  Berlin. 

Von  G.  Schlesinger  und  M.  Kurrevi. 

(Schluß  von  -S.  388.) 

Versuchergebnisse.  Riemen  die  gleichen  Beobachtungen  wie  bei  den  Ersatz- 

Um  ein  deutliches  Bild  der  mit  den  Ersatzriemen  er-     ricmen  gemacht, 
haltenen  Zahlen  zu  bekommen,  wurde  ein  Lcdorricmen  als  Die  Beobachtungen  wurden  in  Zahlentafeln  aufgetragen 

Eichgerät  au.sgevvählt  und  dieser  Riemen  auf  dem  Prüf-  (vgl.  das  Schema;  Tafel  III)  und  enthielten  die  Lauf 
Stande  unter  denselben  Bedingungen  gefahren  und  an  diesem     zeit,  Stellung  der  Dynamo.  Stellung  des  Gewichtes,  abgc 

Tafel  III. 


RIEMENVERSUCHSSTAND. 

Riemen:  

Bezeichnung;   

Verbinder:   


Blatt  Nr. 

  Firma:   

Gew.  von  1  m:    kg       Breite:   mm.        Dicke:   mm 

Kraft  im  ruhenden  Trum :  kg/cm       Riemengeschwindigkeit:  m/sek 


Tag 


Zeit 


Stellung 

der 
Dynamo 


Stellung 

des 
Gewichts 


mm 


Kraft  im 
ziehenden 
Trum 

kg 


KW 


KVV/17 


Ausbeute 
vH 

Sclihipf 

t       1  vll 
sek. 

Bemerkungen 

BeobachtuDg.sprotokoll. 
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isene  Kilowattzahl  und  die  für  den  Schlupf  beobachtete 
eit;  alles  sind  Beobachtungswerte.  Aus  diesen  Werten 
Tirdeu  die  notwendigen  Zahlen  errechnet  und  in  Form 
.nes  Schaubildes,  bei  dem  die  Laufzeit  des  Riemens  Abszisse 
t  und  die  Ordinaten  den  Schlupf,  die  Dehnung  und  ge- 
■benenfalls  die  Kraft  im  ziehenden  Trum  darstellen,  auf- 
igen. 

i'ig.  5  zeigt  das  Bild  des  Lederriemens  bei  der  ersten 
Ming,  und  zwar  die  Dehnung  und  die  übertragene  Nutz- 


des  Lrsatzriemens  und  anderseits  der  Spannungsabfall 
wahrend  jeder  emzelnen  Fahrtperiode  gegenüber  denselben 
Großen  beim  Lederriemen  auffällt.  Dieser  Riemen  galt 
nun  als  „Talon"  für  die  gesamte  Messung  und  wurde  in 
der  jetzt  besprochenen  zweiten  Versuchsreihe*)  wiederum 
einer  Prüfung  unterzogen  (Fig.  6).  Das  Ergebnis  ist  noch 
charakteristischer  als  das  erste,  da  überhaupt  keine  bleibende 
Dehnung  auftrat  und  bei  der  dauernd  gleichen  übertragenen 
Umfangskraft  ohne  Nachstellung  innerhalb  einer  Laufzeit 
von  41 1/4  Stunden  kein  Schlupf  über  0,5  vH  beobachtet 
wurde.  Wenn  man  bedenkt,  daß  zwischen  Fig.  5  u.  6  bei- 
nahe 2  Jahre  Abstand  liegen,  ist  die  Verwendung  des  Leder- 
nemens als  Normal  Vergleichsobjekt  wohl  gerechtfertigt 
jedenfalls  ist  der  Unterschied  im  Verhalten  der  Ersatz^ 
riemen  gegenüber  den  Lederriemen  derartig  groß  daß  die 
geringe  Veränderung  durch  das  Lagern  im  Lederriemen 
auf  die  Vergleichergebnisse  keinen  Einfluß  hat.  Es  darf 
aber  nicht  übersehen  werden,  daß  die  Ersatzriemen  durch 

Schlupf 


0.5- 


tO  50      55  eoStdn. 

Lou/ze/f 

Ft(t.  5.    Kraft  und  Dehnung  bei  Leder-  und  Ersalzriemen. 
(I.  Untersuchung.) 

un  Gegensatz  zu  einem  in  gleicher  Weise  gefahrenen 
/riemen,  wobei  erstens  die  besonders  starke  Dehnung 


Flg.  e    Charakteristik  des  Lederriemens.    (II.  Untersuchung.) 
Keine  merkbare  Verlängerung.    Leistung  konstant. 
Übertragene  Umfangskraft  4,25  kg/cm  Breite 


¥5Sfc//7. 

Laufze/f 


Kraß'  im 
ziehenden  Trum 

90 


das  absiclitliche  Fernhalten  der  Schmierung  dem  alten 
Leder   gegenüber  benachteiligt  sind. 

Für  die   Beurteilung  der  Ersatzriemen 
mußten  mehrere  Punkte  herangezogen  werden 
da  jede  dieser    Größen  für    sich  nicht  aus- 
reichend den  Lauf  Verhältnissen  Genüge  tat. 
Diese  sind; 

1 .  das  Reißen  des  Riemens  im  Verbinder, 

2.  die  Nachstellung  der  Dynamo  bzw. 
das  Kürzen  im  Betriebe,  das  beim 
Versuch  gleichwertig  mit  dem  Er- 
reichen eines  bestimmten  Schlupfes  ist, 

3-  die  Dehnung  des  Riemens,  die  im 
Betriebe  einem  Nachlassen  der  über- 
tragenen Leistung  (bei  den  Versuchen 
ausgeglichen  durch  Nachstellung  der 
Meßdynamo)  entspricht. 


Laufprotokoll  eines  schlechten  Riemens  Nr.  33. 


Fig-,  8.    Riemen  Nr.  33. 

Für  den  Vergleich  der  verschiedenen 
Riemengüten  sind  diese  3  Punkte  nicht  gleich- 
wertig, sodaß  bei  def  Beurteilung  der  Versuche 
von  der  Gesamtdehnung   des   Riemens  als 

*)  Die  Versuche  wurden  vom  Betriebsingenieur 
d.  V.  f.  W.  Dr.  Kurrein  und  von  Dipl.-Ing.  Kurt 
Reinecker  durchgeführt. 
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Hauptkriterium  ausgegangen  wurde,  die  Riemen  danach 
.reordnet  und  die  beiden  anderen  Punkte  gleichzeitig  auf- 
getragen wurden.  Aus  dem  Vergleich  dieser  drei  Linien 
läßt  sich  dann  ein  Urteil  über  die  einzelnen  Riemen 
geben. 

Wie  verschieden  sich  die  einzelnen  Riemen 
bei  dieser  Prüfung  verhalten,  läßt  sich  aus 
Fig.  7-12  ersehen,  die  die  Protokolle  je  eines 
guten,  mittleren  und  schlechten  Riemens  dar- 
stellen. Der  schlechte  Riemen  (Fig.  7  u.  8)  zeigt 
während  des  ganzen,  rd.  40-stündigen  Laufens 
dauernde  starke  Verlängerung  und  macht  auch 
ein  oftmaliges  Nachstellen  notwendig,  wie  aus  der 
Schlupfkurve  ersichtlich  ist.  Daß  gleichzeitig  damit 
die  übertragene  Umfangskraft  dauernd  schnellem 
und  starkem  Abfallen  unterworfen  ist,  ist  wohl 
selbstverständlich.  Der  mittlere  Riemen  (Fig.  9 
u.  10)   zeigt    wohl   zu   Beginn  der  A'erlängerung 


hervorgerufenen  Zusammenziehungen  des  Riemens  bald 
wieder  auf  die  vom  Tage  vorher  eingetragenen  Größen  fallen. 
Immerhin  aber  bleiben  die  Gesamtverlängerung  und  der 
Schlupf  in  solchen  Grenzen,  daß  der  Riemen  offenbar  durch 
vier  Tage  anstandslos  ohne  Nachstellen  laufen  konnte. 


l/erlängerun^ 


Kraff  im 
ziehenden  Tru. 


>40  '^bSt 
Laufzeit 


K //.  Schlupf 


mm  l/erlängerung 


55 
50 
US 
W 
35 
30 
25 
ZO 
15 
10 
5 


in  10  Stundeji 


Fig.  10    Riemen  Xr.  2 


ebenfalls  kurze,  steile   Stufen,  doch  bleibt  nach 
einer  rd.   2-stündigen  Laufzeit  die  Verlängerung 
auf  ein  verhältnismäßig  geringes  Maß  beschränkt. 
Gleichzeitig  ist   auch   die    Größe   des  Schlupfes 
bedeutend  geringer;  die  Grenze  von   3  vH   wird  . 
nur  fünfmal  während  des  Versuches  erreicht.  Eine 
interessante  Aufklärung   über    das  Verhalten  des 
Riemens   gibt  die  Linie    der  Kräfte  zwischen  <) 
und  37    Stunden  Laufzeit. 
Wenn  auch    die  Kurve  der 
Dehnungen  infolge  der  durcli 
die  Versuchsmängel  beding- 
ten Verschleierung  des  wirk- 
lichen  Verlaufs   der  Kurve 
in  dieser  Zeit  keine  Dehnung  nach- 
weist, so  ist  klar,  daß  die  Dehnung, 
die  nach  rund  37  Laufslunden  ein- 
getragen  ist,  nicht  plötzlich  aufge- 
treten ist,  sondern  sich  von  0  Stun- 
den bis  37   Stunden  allmählich  ge- 
bildet hat.    Der  Beweis  dafür  ergibt 
sich  aus  der  Kurve  der  Kräfte,  die 
gleichmäßig    allmählich    von   0  bis 
37   Stunden   abnehmen    und  unbe- 
schadet der  augenblicklichen  Span- 
nungserhWiungen  durch  die  während 
der    Bctrieb.sstillstände    des  Nachts 


Laufzeit 

Fl».  9.   Laufprotokoll  eines  mittelguton  Riemens  Nr.  2. 

Lin  als  gut  zu  bezeichnender  Riemen  ist  in  I'"ig.  1 1  u,  i 
wiedergegeben.  Man  kann  hier,  abgesehen  von  einer  kurze 
\-erlängcrung  während  der  ersten  zwei  Laufstunden,  yc 
einer  Änderung  im  Zustand  des  Riemens  eigentlich  nicl 
sprechen      Der   Riemen    zeigt    keine  \^crlängerung,  d 
Spannung  im  ziehenden  Trum  bleibt,  von  den  Betrieb 
stillständen  abgesehen,  fast  genau  in  gleicher  Höhe,  ebea 
bleibt  der  Schlupf  nach  dem  ersten  zwei  Betriobsstund» 
dauernd  weit  unter  der  festgesetzten  Grenze.    Das  In 
essante  bei  den  drei  ausgewählten  Beispielen  ist,  dA(3  es 
jedesmal  um  Schlauchgevvebe  handelt,  die  sich  teils  d 
dis  verwendete  C^espinst.  teils  durch  die  VerarbeiluuK 
Riemen   unter.scheiden.     Daß  aber  der  beste  Riemen  a|| 


F. 


J7  26  Zb  J3  3Z  3i  35 


FIK.  13. 


Versudisergcbnisse  säratliclicr  uniersucliler  Riemen. 


de  der  Laufzeit  gerissen 
mindert     seine  Überlegn 
bei    dem  sonstigen  guten  \ 
halten  nicht  herab. 

Nach    dieser  einleite 
lükläruug  der  BeurteiluuK 
N'ersuchsergebnisse  soll 
Hand   von    l"ig.  13  u.  14 
Verhallen  der  einzelnen  Ki> 
mit    Bezvig    auf   die    '  ' 
Beurteilung  herani; 
J'iiukte  besprociien  wciacn 
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I.  Die  gefährlichste  Schwäche  der  Ersatzriemen  ist  die 
\  erbindung  der  beiden  Enden,  die  meist  einem  schärferen 
Betriebe  oder  auftretenden  Stößen  nicht  standhält,  sodaß 
ein  großer  Teil  der  Riemen  glatt  am  Verbinder  reißt,  ohne 
daß  das  Riemenmaterial  aus  dem  Verbinder  herausgezogen 
\\-ird  (Fig.  15).   Andere  Riemen  sind  so  dick,  daß  sie  eine 


mm  l/erlängerung 

30 


20 
10 


F 


9^ 


•^1 


vssen 


10 


15 


ZO 


Z5 


30 


35 


V.  H.  Schlupf 


läßt  sich  aus  den  Versuchen  nicht  mit  Sicherheit  ermitteln. 
Die  beiden  dreimal  gerissenen  Riemen  sind  nicht  gleich- 
artig, während  ein  anderer,  gleichartiger  Riemen,  Nr.  5, 
gar  nicht  gerissen  ist.  Es  ist  wohl  anzunehmen,  daß  die 
Sprödigkeit  des  Riemens,  die  bei  dem  Riemen  Nr.  6  durch 
das  Leimen,  bei  Nr.  17  durch  die  Drahteinlage  verursacht 
sein  mag,  die  Ursache  des  Reißens  in  diesem 
Falle  war.  Anderseits  fällt  auf,  daß  in  d« 
Zusammenstellung  sämtlicher  gefahrener  Rie- 
men (Fig.  13  u.  14)  die  Riemen  zu  Beginn 
der  Kurve,  bei  denen  eine  starke  Verlän- 
gerung und  ein  oftmaliges  Nachstellen  zu 
finden  ist,  auch  fast  regelmäßig  im  Betriebe 
gerissen  sind,  während  die  Riemen  zu  Ende 
der  Kurve  verhältnismäßig  weniger  Reiß- 
stellen zeigen. 

2.  Der  zweite  Punkt,  der  als  Kriterium 
für  die  Güte  des  Riemens  verwendet  wurde, 
ist  die  Anzahl  der  Nachstellungen.  Da  die 
Meßdynamo  jedesmal  nachgestellt  wurde  — 
entsprechend  einer  Kürzung  des  Riemens  im 


14-0  ^^5  Stdn. 
Laufzeit 


W  ^5 
Laufzeit 


Stdn. 


Fig.  11.    LaufprolokoU  eines  guten  Riemens  Nr.  4. 

Verbindung  ohne  eine  große  den  Verbinder  in  der  Breiten- 
richtung überragende  Riemenfläche  nicht  zulassen  (Fig.  16) 
und  infolgedessen  im  Betriebe  gefährlich  werden  und  beim 
Laufenüber  Scheiben  vonkleinenDurchmessern'bald  abreißen. 
Von  jenen  Riemen,  die  aus  Draht  oder  Drahtseilen  und  ZcU- 
stoffgewebe  bestehen,  ist  bekannt,  daß  die  Verbindung  der 
Enden  schwierig  herzustellen  'jst!  und  nicht 
leicht  über  kleine  Rollen  läuft.    Dieses  Reißen 


Flg.  13.    Rienien'Nr.  4. 


Betriebe  — ,  sobiUd  3  vH  Schlupf  beobachtet  wurden,  läßt 
sich  bei  einem  Riemen,  der  in  der  gleichen  Laufzeit  eine 
größere  Anzahl  Nachstellungen  verlangte,  schließen,  daß  die 
1  laftfestigkeit  der  Rieiuenoberfläche  auf  der  Scheibe  gelinge 
ist  als  die  eines  mit  weniger  Nachstellungen,  wobei  jedoch 
auch  die  Kurve  der  Dehnungen  mit  zu  berücksichtigen  ist 


Fl«.  IB.    Gewöhnliche  Reißstelle  der 
Ersatzriemen  (Zet-Verbinder). 


FiK.  18     Verbreiterung  des*  Krsatzriemcns  im  N  cibinder  (;fet-Verl)iudfi ; 


der  Riemen  am  Verbinder  ist  einer  der  größten  Schäden 
im  Betrieb,  da  jedesmal  eine  bestimmte  Ricmenlänge  ver- 
loren geht  und  der  gekürzte  Riemen  nicht  in  so  einfaclier 
Weise  zu  verlängern  ist  wie  ein  Lederriemeu  oder  einer 
der  durch   Krallen  zu  verbindenden  Ersatzriemen. 

Bei  den  Versuchen  zeigt  sich,  daß  von  36*)  gefahrenen 
Riemen  18  gerissen  sind,  davon  zwei  zweimal  und  zwei 
dreimal,  die  aber  aUe  das  gleiche  Bild  (Fig.  15)  zeigen.  Ein 
bestimmtes  Gesetz,  welche  Riemen  reißen  und  welche  nicht, 


l)  Es  sind  mehr  Riemen  geprüft  worden,  iils  in  Fig.  13  ange- 
geben sind. 


Für  sich  allein  betrachtet,  geben  aber  diese  Zahlen  auch  k< 
abschließendes  Urteil  über  die  Güte  des  Riemens,  da  um 
den  besseren  Riemen,  die  hierbei  ein  schlechtes  VerlinH 
zeigen,  alle  Sorten  gleichmäßig  vertreten  sind,  und  zw.n  ^ 
28,  5,  2g  u.  34.  Von  diesen  Riemen  ist  ein  Riemen  t;  ■ 
aus  Schläuchen,  ein  Riemen  aus  Schläuchen  genäht,  > 
Riemen  aus  Schläuchen  geleimt  und  genäht  und  je  oi" 
men  aus  einfachem  und  doppeltem  Köpergewebe. 

Wohl  aber  werden  zwei  Riemen,  die  wie  Nr.  36  u. 
nebeneinander  stehen,  also  die  gleiche  Gesamtdehnung 
10  Laufstunden  aufweisen,  von  denen  Nr.  36  rd.  i'5-"^* 
Nr.  5  aber  rd.  3,75-mal  nachgespannt  werden  mußte,  nich 
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gleichwertig  sein.     Vergleicht   man  Fig. 

7  u.  i8,  so  sieht  man  aus  der  größeren 
Anzahl  Nachstellungen  sofort  das  un- 
ichere  Verhalten  des  Riemens  Nr.  5, 
er  infolge_des  oftmaligen  Erreichens  von 

vH  Schlupf,  trotz  der  beinahe  gleichen 
)ehnung,  im  Betriebe  bei  festem  Achsen- 
bstand  viel  schlechter  die  konstante 
eistung  übertragen  wird. 

3.  Dehnung  des  Riemens.  Dieser 
unkt  wurde  als  Hauptkriterium  gewählt, 
1  im  Betrieb  der  Achsenabstand  in  den 
'.eisten  Fällen  gleichbleibt  und  eine  Ver- 
ngerung  des  Riemens  unmittelbar  eine 
pannungsverringerung  und  Verminde- 
mg  der  übertragenen  Leistung  bewirken 
ird.  Außerdem  ist  die  Möglichkeit  der 
achspannung  im  Betrieb  bei  Ersatz- 
smen  —  ähnlich,  wie  bei  dem  Reißen 
;r  Riemen  besprochen  wurde,  -  ^  schwie- 
?,  da  eine  verhältnismäßig  ^geringe 
ürzung,  die  den  Spannungsabfall  ^aus- 
eichen  würde,  bei  den  meisten  Ersatz- 
;men  und  ihren  Verbindungen  nicht 
icht  oder  überhaupt  nicht  durchzu- 
hreu  ist. 

Daß  dieser  Punkt  tatsächlich  [von 
oßem  Einfluß  auf  die  Leistung  [und 
jurteilung  der  Riemen  sein  muß,  zeigen 
stens  der  Vergleich  mit  Fig.  6,  dem 
:derriemen,  und  J[  zweitens  die  sehr 
Dßen  Unterschiede,  die  sich  gerade  bei 
5sem  Punkt  bei  den  verschiedenen  Er- 
tzriemen  gezeigt  haben. 

Wenn  bei  Erzeugnissen,'  die,  wie  die 
irsuchsriemen,  alle  aus  dem  gleichen 
)hmaterial  hergestellt  wurden,  Unter- 
liede  von  6  bis  94  mm  vorkommen, 
.0  das  i6-fache,  dann  müssen  gewisse 
ßere  Einflüsse,  neben  dem  Material 
rch  die  Bauart  der  Riemen  bedingt, 
f  den  Lauf  der  Riemen  von  entschei- 
adem  Einfluß  sein.  Nimmt  man  die 
emen  37  bis  32  heraus,  die  ausnehmend 
[ilecht  abschneiden,  so  wäre  vielleicht 

zur  Versuchszeit  herrschende  größere 
;ftfeuchtigkeit  bei  Nr.  32,  33,  vielleicht 
:h  bei  37  als  Ursache  anzusetzen,  kei- 
ifalls  aber  bei  den  geflochtenen  Riemen 
.  25  u.  26,  von  denen  der  eine  Draht- 
lage hat.  Es  zeigt  sich  bereits  beim 
rbinden,  daß  man  für  den  80  mm 
:iten  Riemen  einen  100  mm  breiten 
Jmenverbinder  nehmen  muß  (Fig.  16). 
der   war    diese    Frage     bei  Riemen 

37  nicht  zu  klären,  da  nur  ein 
smen  dieser  Bauart  eingeliefert  wor- 
1  war. 

I  Erkennt  man  die  Klassifizierung 
;h  der  bleibenden  Dehnung  im  Laufen 
Kriterium  an,  so  läßt  sich  aus  Fig.  13 
igermaßen  ein  Urteil  über  die  zur 
tersuchung  gestellte  Frage  in  der 
ise  fällen,  daß  man  in  Tafel  II 
teile  der  Protokollnummern  die  Rang- 
Qungsnummern  der  einzelnen  Riemen 

I^ig-  13  {Rangreihe  mit  i  als  bestem 
■men,  in  Fig.  13  Nr.  4)  einträgt.  Je 
äriger  die  Riemennummer  eines 
mens   in  Tafel  IV  ist,   um  so  besser 

er   sich   bei   der   Prüfung  im  Ver- 

WT.  1920. 
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5         10        15       20       25       30  35 
Fier.  17.   Laufprotokoll  von  Riemen  Nr.  36. 
mm  l/erlängerunq 
90 


Laufze/f 
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33 
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W       VS  50sf 
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Flg.  18.  Laufprotokoll  von  Riemen  Nr.  5. 
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Tafel  IV. 


ERSATZRIEMEN. 


Einheitsmaterial. 


geflochten 

gewebt 

geleimt 

genäht 

geleimt  u.  genäht 

Tuchgewebe 

4  fach 

II  B 

IQ  B 

5  B  jTsjB  17  B 

5  lacn 

i6  A  30  D  ' 

6  fach 

6  B 

2  B 

Schlauchgewebe 

4  fach  .  .  2  Schläuche 

23  B* 

iB*  14A25C26C 

12  B* 

6  fach  .  .  3  Schläuche 

22  B* 

SB*  18A4C27C 

7  B* 

24  c  13  c 

Köpergewebe 

3  E   20  E 
9  E   10  E 

28  F 
[291  F 

Zahlen  1—30  bedeuten  die  Stellung  des  Riemens  in  der  Reihe  der  Dehnung  (Fig.  13).  —  j  |  Drahteinlage. 


Tafel  V. 


Bauart 

Webart 

28,5 

18 

16 

15,8 

14,2 

13.2 

n,3 

10,5 

Suchsfeld  für  Werkzeugmaschinen  bewährt.  Bilde 
man  die  Mittelwerte  aus  den  Gruppen  für  die  seni 
rechten  und  wagerechten  Spalten  und  ordnet  diese  nac 
der  Höhe,  so  erhält  man  Tafel  V,  die  eine  neu 
Rangreihe  der  Gruppen  und  damit  einen  Aufschlu 
über  die  Verwendungsmöglichkeit  der  Bauart  und  Wel 
art  ergibt. 

Die  geflochtenen  Riemen  bewähren  sich  am  schlecb 
testen,  während  die  Köpergewebe  am  besten  abschneidei 
Am  engsten  schließen  sich  die  geleimten  und  genähte 
Riemen  an,  die  auch  mit  Nr.  12,  15  8  am  öftesten  ai 
Ende  der  Reihe  erscheinen. 

Es  sei  hier  bemerkt,  daß  die  Versuche  weiter  fortgeseti 
werden,  da  beabsichtigt  ist,  die  bereits  gefahrenen  Rieme 
noch  einmal  zu  fahren,  um  die  aus  den  verschiedenen  Vei 
suchen  gefundenen  Unstimmigkeiten  zu  prüfen,  den  Einflu 
der  ruhenden  Vorspannung  und  Betriebsspannung  au 
zuklären  usw. 


ÜBER  DIE  MESSGENAUIGKEIT  VON  SCHUBLEHREN  UND  MIKROMETERN. 


Von  Otto  Kienzle,  Berlin-Südende. 


I.  Allgemeines. 
Um  die  Meßgenauigkeit  oder  besser  die  Meßun- 
genauigkeit  eines  Meßgerätes  genau  zu  erforschen,  ist  es 
notwendig,  die  einzelnen  Fehlerquellen  zu  untersuchen. 
Grundsätzlich  kommen  bei  allen  Meßgeräten  folgende 
Fehler  vor: 

a)  die  Herstellungsungenauigkeit  des  Meßgerätes, 

b)  die  Abnutzung  des  Meßgerätes  an  den  Meßflächen; 

c)  Fehler  infolge  verschiedener  Temperatur; 

d)  Fehler  infolge  verschiedenen  Druckes  beim  Messen 
(Meßgefühl) ; 

e)  Fehler   infolge   vcr.schiedencr    Ablesung   bei  sonst 
gleicher  Einstellung. 

Zu  a).  Die  Herstellungsungenauigkeit  hat  wieder- 
um zwei  Quellen,  nämlich  die  kleinen  Abweichungen  der 
Urmaße  (ParallclcndmaOc)  vom  Sollmaß  und  die  weiteren 
Abwcichtmgcn  von  diesen,  die  bei  der  Herstellung  eines 
Meßgerätes  entstehen. 


Zu  b).  Die  Abnutzung  des  Meßgerätes  hängt  an  df 
Meßflächen  von  ihrer  Härte  und  von  der  Art  der  Benut;  i 
ab,  ob  nämlich  das  Meßgerät  mit  den  Meßflächen  über 
Werkstück  geschoben  wird  und  an  ihm  gleitet,  oder  ob 
Meßflächen  sich  senkrecht  auf  das  Werkstück  zu  bcwri 

Zu  c).  Der  Einfluß  der  Temperatur  kommt  in  li 
pclter  Weise  zur  Geltung.  Zunächst  wird  nach  D  1-N' 
verlangt,  daß  ein  Meßgerät  bei  20«  seinem  Sollwert  1 
spricht;  es  muß  bei  der  Herstellung  also  dieselbe  Tempcr.i 
wie  die  bei  20"  richtigen  Urmaße  haben.  Ja,  es  muß  S' 
bei  20»  mit  diesen  verglichen  werden,  falls  es  einen  :uicl' 
Ausdehnungskoeffizienten  als  diese  hat.  Etwaige  hin 
entstehende  Fehler  gehören  jedoch  unter  a.  Bei  der  Mcs^ 
vou  Werkstücken  ist  sinngemäß  das  eben  Gesagte  zu 
achten.  Hier  ist  es  besonders  die  I landwärme,  die  1 
ein  kleines  Werkstück,  bald  ein  lange  festgchaUenos  l\ 
gerät  ausdehnt,  während  in  jenem  Falle  das  MoRgc 
in  diesem  das  Werkstück  kalt  bleibt;  oder  es  kommt 
Werkstück  heiß  von  der  Maschine  und  kühlt  sich  spiltci 
Bei  Messingteilen  ist  jede  Messung  falsch,  die  nicht 
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ATI 


Messung  mittels 
Schublehre. 


stattfindet,  da  sich  das  stählerne  Meßgerät  weniger 
asdehnt  bzw.  zusammenzieht  als  Messing. 

Zu  d) .  Der  Meßdruck  spielt  bei  Schublehren  und  Mikro- 
metern eine  erhebüche  Rolle.  Mit  der  Schublehre  mißt  man 
ich  Fig.  I  gern  außen,  um  bei  Herausziehen  der  Schub- 
lehre ihre  Ein- 
stellung nicht  zu  än- 
dern. Beim  Heran- 
führen des  beweg- 
lichen Schenkels  fin- 
det also  der  Gegen- 
druck des  Werk- 
stückes einen  großen 
Hebelarm,  so  daß 
beim  gleichen  Ar- 
beitstück Einstel- 
ngen  eintreten  können,  die  um  0,03  bis  0,05  mm  aus- 
aander  sind.  Beim  Mikrometer  ist  der  Hebelarm  infolge 
;s  Gewindes  und  der  Federung  des  Bügels  noch  größer; 
Dtzdem  sind  die  Unterschiede  bei  der  Einstellung  nicht 
groß  wie  bei  der  Schublehre,  da  das  Mikrometer  viel 
ipfindlicher  einstellbar"  ist. 

Zu  e).  Der  Ablesefehler  hat  seine  Quelle  in  der  Un- 
lUkommenheit  des  menschlichen  Auges,  sowie  in  der  Breite 
r  sich  bei  einer  bestimmten  Einstellung  gegenüberliegenden 
irkenstriche  (s.  a.  Fig.  9  u.  10  im  Schluß  des  Aufsatzes). 

In  welcher  Weise  sich  diese  Fehler  zum  gesamten 
sßfehler  zusammensetzen,  ist  an  den  Fig.  2  u.  3  erläutert, 
ihematisch  als  Meßgerät  ist  ein  Winkellineal  mit  Schieber 
.d  Markenstrich  gewählt,  das  grundsätzlich  dieselben 
;rhältnisse  zeigt,  wie  sie  bei  allen  Meßgeräten  mit  Marken- 
■ichen  auftreten,  ganz  gleichgültig,  ob  es  sich  um  Strich- 
ißstäbe,  Schublehren,  Mikrometer  oder  Sonderlehren  mit 
irkenstrichen  handelt. 

Im  Fall  von  Fig.  3 
sind  beide  Meßflächen  je 
um  den  Betrag  b/2,  also 
zusammen  um  b  mm  ab- 
genutzt. Das  Werkstück 
ist  um  einige  Grad  kälter 
als  das  Meßgerät  und  hat 
sich  daher  um  c  mm  zu- 
sammengezogen, ferner 
wird  es  stark  angedrückt, 
wodurch  sich  der  Schie- 
ber, außer  um  den  Betrag 
b-l-c,  um  den  weiteren 
Betrag  d  mm  weiter  als 
normal  heranschiebt. 

Außerdem  liegt  der 
Markenstrich  am  Schieber 
um  einen  Betrag  emm,  den 
das  Auge  nicht  festzu- 
stellenvermag, rechts  vom 
Markenstrich  der  Skala. 

An  diesem  Strich  steht 
das  Maß  ,,L^",  das  aber 
olge  eines  Fehlers  von  amm  nicht  um  Lj,  sondern  um  die 
hre  Länge  L^-l-a  vom  Nullstrich  absteht,  es  ist  also  die  ver- 
rzte  Werkstücklänge  w  — c  — d,  wobei  das  nähere  Heran- 
iieben  des  Schiebers  infolge  des  großen  Meßdruckes 
:ematisch  als  Zusammendrückung  des  Werkstückes  dar- 
teilt ist, 

gleich   dem  Abstand    der  Marken- 
striche an  der  Skala  Li  +  a 

vermehrt  um  die  bei  der  Ablesung  nicht 
berücksichtigte  Abnutzung    ...  b 

und  den  Ablesefehler   e 


Fl»,  a  u.  3.  Zusammensetzung 
[der  Meßungenauigkeiten. 


Dieses  wird  noch  klarer,  wenn  man  Fig.  2  mit  Fig.  3 
vergleicht.  In  Fig.  2  ist  die  vollständig  richtige  Messung 
L  dargestellt,  d.  h.  sämtliche  Fehler  sind  gleich  Null. 

Projiziert  man  diese  Länge  L  =  w  nach  unten,  so  findet 
man,  daß  sie  gleich  der  Summe 

L  =  Lj+a-fb  +  c-Fd-Fe  (3 

ist.    Also  ist        Lj  =  L  — a  — b  — c  — d— e  (4 

Die  Ablesung  L^  weicht  also  vom  wahren  Wert  L  =  w 
um  (a-l-b-|-c-|-d4-e),  also  um  die  Summe  sämtlicher 
Einzelfehler  ab,  d.  h.  man  liest  einen  viel  zu  kleinen 
Wert  ab. 

Wenn  umgekehrt  der  Markenstrich  an  der  Skala  a  mm 
zu  nahe  am  Nullstrich  ist,  die  Lehre  neu  ist,  das  Werkstück 
zu  heiß,  der  Meßdruck  anormal  klein  ist  oder  etwas 
Schmutz  zwischen  Werkstück  und  Meßgerät  liegt  und  der 
Ablesefehler  nach  der  anderen  Richtung  geht,  so  liest  man 
eine  Länge  Lg  ab.   Diese  ist: 


L -|- a -|- c  +  d -|- e 


(5 


L^-fa-fb-l-e 

-c  — d  =  Lj-fa-l-b  +  e  (i 

w  =  Li4-a+b-f c-Fd-f e  ...  .(2 


Die  äußersten  Ablesungen  L^  u.  Lg  sind  also  um 
F  =  2a-|-b-(-2c-|-2d-|-2e 
verschieden.    Also  die  Meßungenauigkeit  ist  gleich 
der    Summe    der    gesamten   (-f   und   — )  genannten 
Fehler. 

2.  Schublehren. 
Es  handelt  sich  nun  darum,  die  einzelnen  Summanden 
obiger  Gleichung  zahlenmäßig  festzulegen. 

a)  Die  Herstellungsungeauigkeit  ist  bei  Schublehren 
verschiedener  Herkunft  verschieden;  sie  kann  auf 
100  mm  Länge  zu  dr  0,03  mm  angenommen  werden. 

b)  Die  Abnutzung  an  den  Meßflächen  von  Schub- 
lehren ist  sehr  gering.  Wenn  man  annimmt,  daß 
sie  sich  ähnlich  abnutzen  wie  die  Meßflächen  von 
Rachenlehren,  da  sie  ja  auch  bei  der  genauen  Fest- 
stellung des  Maßes  über  das  Werkzeug  hin-  und  her- 
geschoben werden,  so  kommt  man  auf  einen  Durch- 
schnittswert von  0,02  mm  auf  10  000  Messungen. 
Dieser  Betrag  spielt  indessen  kaum  eine  Rolle, 
denn  nach  solcher  Abnutzung  der  Meßflächen  hat 
auch  die  Schiebeführung  gelitten,  wodurch  noch 
größere  Meßungenauigkeiten  hereinkommen,  für  die 
indessen  Zahlenangaben  nicht  gemacht  werden 
können.  Zu  einigermaßen  guten  Schublehren- 
messungen muß  man  stets  ein  Instrument  von  tadel- 
loser Führung  verwenden. 

c)  Ebenso  spielt  die  Temperatur  ein  unbedeutende 
Rolle.  Wenn  bei  100  mm  Meßlänge  Meßgerät  und 
eisernes  Werkstück  eine  um  10°  verschiedene  Tem- 
peratur haben,  so  macht  dies  0,01  mm  aus. 

d)  Zur  Ermittlung  der  aus  verschiedenem  Meßdruck 
herrührenden  Abweichungen  wurde  eine  große  Reihe 
von  Versuchen  angestellt.  Da  die  Ablesungen  aber 
naturgemäß  mit  einem  Ablesefehler  behaftet  sind, 
so  wurde  die  Versuchsanordnung  so  getroffen,  daß 
gleichzeitig 

e)  die  Ablesefehler  mit  bestimmt  werden  können. 

Versuchsreihe  I. 
Von  vier  Personen  A,  B,  C,  D  wurde  ein  rundgeschiffener 
Bolzen  von  32  mm  0,  dessen  Maß  auf  der  Meßmaschine 
genau  festgestellt  war,  mit  einer  und  derselben  Schublehre 
gemessen.  Dabei  wurde  die  Einstellung  der  Meßperson  A 
außer  von  ihr  selbst  noch  von  den  übrigen  3  Personen 
abgelesen,  ebenso  die  anderen  Einstellungen.  Die  Ergeb- 
nisse des  ersten  Versuchs  mit  einer  Schublehre  mit  ^/j^Nonius 
(10  Noniusteile  =  9  mm)  ohne  Einstellschraube  sind  in 
Zahlentafel  I  dargestellt. 

In  den  wagerechten  Reihen  sind  die  Ablesungen  einer 
Einstellung  angegeben,  so  daß  sich  in  der  äußersten  Spalte 
rechts  die  größte  Ablesungsdifferenz  zeigt.  Alle  Werte  sind 
genau  geschätzt;  der  Einfachheit  halber  sind  in  den  Zahlen- 
tafeln nur"  die  Dezimalstellen  angegeben.  Vergleicht  man 
.die  in  einer  senkrechten  Spalte  stehenden  Zahlen,  so  sieht 
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man,  da  sie  je  von  der  Ablesung  ein  und  derselben  Person 
laerrühren,  die  Verschiedenheit  der  Einstellung  oder  des 
Meßdruckes. 

Zahlentafel  I. 
Messungen  mit  Schublehre  von  Vio  Nonius 
ohne  Einstellschraube. 


In  Zahlentafel  II  ist  ein  Versuch  mit  einer  anderen 
Schublehre,  die  auch  ^/jq  Nonius  hatte,  aber  eine  Einstell- 
schraube besaß,  dargestellt.   Das  Schaubild  (Fig.  5)  zeigt 
Zahlentafel  II. 
Messungen  mit  Schublehre  von  Vio  Nonius 
mit  Einstellschraube. 


Abgelesen  von 
A       B       C  D 

Größte  Ablesungs- 
differenz  mm 

Abgelesen  von 
A       B       C  D 

Größte  Ablesungp- 
dififerenz  mm 

Eingestellt  von  A 

c 

»  D 

,91     ,99     ,99  .98 
,96     ,98     ,97  ,96 

,97     ,99     ,98  ,98 
,95     ,98     .97  ,98 

0,02                   Eingestellt  von  A 
0,02                           „           „  B 
0,02                           „           „  C 
0,03                        „         V  D 

.95     ,96     .95  .96 
,97     ,97     .96  ,98 
.97     .98     ,97  .99 
,96    ,96    ,95  .95 

0,02 
0,02 
0,02 
0,01 

Größte  Einstell- 
differenz  mm 

0,02   0,01   0,02  0,02 

Größte  Einstell- 
diflerenz  mm 

0,02   0,02  0,02  0,04 

In  Fig.  4  ist  dieses  Ergebnis  graphisch  aufgetragen. 
Aus  der  Ähnlichkeit  des  Kurvenverlaufs  geht  hervor,  daß  die 
relative  Änderung  des  Meßdrucks  von  Person  zu  Person 
je  bei  allen  vier  Versuchen  fast  die  gleiche  war.  So  haben 
B  und  D  fast  immer  gleich  eingestellt,  und  zwar  strammer 
als  A  und  C. 

Wie  notwendig  eine  solche  Zergliederung  in  Einstell- 
und  Ablesefehler  ist,  zeigt  der  Vergleich  der  Ablesungs- 
werte, die  jede  Meßperson  bei  ihrer  eigenen  Einstellung 
machte,  sie  waren  im  vorliegenden  Falle  gleich,  nämlich 
31.  98  mm,  sodaß  daraus  kein  Schluß  auf  die  Meßgenauigkeit 
hätte  gezogen  werden  können. 


Abgelesen  von  A 

31,99 
31,98 
31,97 
31,96 
31,95 
t  31j9V- 


NA 


I  I 
I  I 
I  I 


Gemessen  von  A  B  C  D 
Fl».  4. 


I  I 


A  B  C  D 


jvt!  vn 


ABCD  ABCD 


Messungen  mit  Schublehre  von  Vio  Nonius 
ohne  Einstellschraube  (Zahlentafel  I^. 


Gemessen  von  A  B  C  D     ABCD       ABCD  ABCD 
FiB.  B.   Messungen  mit  Schublehre  von  '/lü  Nonius 
mit  Einstellschraube  (Zahleutafel  11). 


Abgelesen  von  A 


B 


I) 


31,98 
31,97 
31,96 
31,95 
31,9t 


ABCD  ABCD 


Gemessen  von  ABCD  ABCD 

riB.  e.   Messungen  mit  Schublehre  von  '/20  Nonius 
ohne  Einstellschraube  (Zahlentafel  III). 


Abgelesen  von  A 


B 


D 


31,97 
31,96 
31,95 


Gemessen  von  A  B  C  D     ABCD       ABCD  ABCD 
fig.  7.   Messungen  mit  Schublehre  von  Vw  Nonius 
mit  Lupe.  (Zahlentafel  IV). 


diesmal  andere  Kurven;  im  Ergebnis  sind  aber  die  Einstel- 
lungen nicht  genauer  geworden.  Die  Ablesedifferenzen  des 
Versuches  I  werden  bestätigt. 

Da  die  Einstellschraube  keine- genaueren  Einstellunger 
brachte,  so  wurde  bei  den  folgenden  Versuchen  von  ihr« 
Anwendung  abgesehen. 

In  Zahlentafel  III  u.  Fig.  6  ist  ein  Versuch  mii 
Nonius  V20  (20  Noniusteile  =  19  mm)  dargestellt. 

Zahlentafel  III. 
Messungen  mit  Schublehre  von  V20  Nonius 
ohne  Einstellschraube. 


Abgelesen  von 
ABC 

D 

Größte  Ablesangs- 
diflerenz  mm 

Eingestellt  von  A 

,96 

,98 

,97 

,96 

0,02 

>,          „  B 

,96 

,98 

,97 

,96 

0,02 

c 

,95 

,96 

,95 

.95 

O.Ol 

„  1> 

,96 

,96 

,96 

,97 

0,01 

Größte  Einstell- 
differenz  mm 

0,01 

0,02 

0,02 

0,02 

Hierbei  wird  wiederum  die  Einstellgenauigkeit  be 
stätigt,  aber  eine  teilweise  größere  Ablesegenauigk« 
erzielt. 

Bei  einem  weiteren  Versuch  wurde  mit  Schublehrei 
mit  ^/jo  Nonius  gearbeitet,  wobei  bei  einer  25  Noniusteile 
24,5  mm  waren  und  die  feste  Skala  in  halbe  Millimeter  l 
teilt  war.  während  bei  der  anderen  50  Noniusteile  =  49  mn 
waren.   Bei  beiden  wurde  das  Auge  so  verwirrt,  daß  Ab 
lesefehler  von  0,05  bis  0,08  mm  auftraten  und  somit  nir' 
einmal  auf  eine  bestimmte  Einstcllgenauigkeit  geschlos 
werden  konnte.    Selbst  bei  Anwendung  einer  Lupe  \^ 
bei  der  kurzen  Noniusteilung  kein  gutes  Ergebnis  zu 
zielen.  Dagegen  ließ  die  Lupe  bei  der  langen  Noniusteiln 
eine  Ablesegenauigkeit  zu,  die  die  in  Tafel  III  angegebr 
noch  übertrifft.  Das  Ergebnis  ist  in  Zahlentafel  IV  u.  Fic 
dargestellt. 

Zahlentafel  IV. 
Messungen  mit  Schublehre  von  V»  Nonius 
mit  Lupe. 


Abgelesen  von 
ABCD 

Größte  AUcw 
diflcreii. 

Eingestellt  von  A 

,96     ,965    ,95  »95 

0,0 1> 

„  n 

,955   .965   ,955  ,965 

0,01 

,965  ,97    ,965  ,97 

0,0 1.S 

„  r> 

,96    ,955   ,96  ,965 

0,005 

(;rößte  Einstell- 
diflerenz  mm 

0,01   0,015  0,015  0,02 

(Schluß  fol«! 
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BearbeituDg  von  Automobilachsschenkeln. 

(Herstellungsarten  und  Einrichtungen  zur  Erzielung 
verlangter  Genauigkeit  und  Ausbeute.) 
Die  Herstellung  von  Automobilachsschenkeln  enthält 
zwei  wesentliche  Aufgaben,  die  sorgfältig  beachtet  werden 
müssen,  um  ein  zufriedenstellendes  Erzeugnis  und  eine  ge- 
nügend große  Ausbeute  zu  erzielen.  Eine  dieser  Aufgaben 
bezieht  sich  auf  die  Schwierigkeit,  die  verschieden  gedrehten 
und  gebohrten  Flächen  der  Achsschenkel  zu  bearbeiten, 
sodaß  sie  sauber  mit  einander  und  mit  dem  unregelmäßigen 
Schmiedestück  selbst  ausgerichtet  sind.  Die  zweite  Auf- 
gabe ist  die,  ständig  eine  große  Ausbeute  bei  niedrigen 
Kosten  zu  erlangen.    Fig.  i  u.  2  zeigen  eine  Maßzeichnung 


das  Loch  des  Königsbolzens,  die  davon  herrührt,  daß  das 
Schmiedestück  um  diese  Achse  gedreht  wird,  um  das  Zen- 
trierloch im  Zapfen  mit  der  Mitte  der  Drehbank  in  eine 
Linie  zu  bringen.  Dieser  Fehler  beeinflußt  die  Winkelstellung 
des  Steuerstangenarmes  auf  dem  Automobil;  wenn  jedoch 
die  Länge  der  Stange  einstellbar  ist,  so  ist  dies  nicht  ge- 
fährlich.  Jedenfalls  ist  der  Fehler  klein. 

Eine  ältere  Form  der  Vorrichtung,  die  jetzt  selten  ange- 
wendet wird,  ist  in  Fig.  4  u.  5  gezeigt.  Diese  ist  auf  der  Spindel 
einer  Revolverbank  befestigt,  was  dadurch  möglich  gemacht 
wird,  daß  eine  Pinolenabstützung  sich  vollständig  erübrigt. 
Das  Werkstück  wird  auch  in  dieser  Vorrichtung  durch  einen 
Zapfen  durch  das  Königszapfenloch  gehalten,  aber  es  ist 


Tig.  1  u.  2. 

Automobilachsschenkel 
(Fig.  I  Ansicht  in  Pfeilrichtung).' 


Fig.  3. 
Tie-  3 


Tig.  4  u.  5. 


;ines  Achsschenkels,  wie  er  für  den  allgemeinen  Gebrauch 
üblich  ist.  Die  verschiedenen  Maschinen,  Vorrichtungen 
und  Werkzeugausrüstungen,  die  bei  den  Arbeitsgängen  ver- 
wendet werden,  sind  im  Folgenden  beschrieben. 

Arbeitsgang  beim  Bohren  der  Löcher 
vorm  Drehen. 
Es  gibt  zwei  allgemeine  Arten,  Achsschenkel  zu  be- 
arbeiten,•  die  ältere  ist  die,  die  Löcher  vor  dem  Drehen 
and  Planen  fertigzustellen.  Das  Werkstück  wird  gewöhnlich 
n  eine  Vorrichtung  gespannt,  die  die  Löcher  sowohl  nach 
lern  Zapfen  wie  auch  genau  nach  den  Augen  setzt,  in  die 
iie  Löcher  zu  bohren  sind.   Manchmal  wird  in  das  kleine 
Ende  des  Zapfens  ein  Zentrierloch  gebohrt,  während  sich 
las  Werkstück  in  der  Vorrichtung  befindet,  obwohl  dies 
luch  in  einem  besonderen  Arbeitsgang  in  einer  gewöhnlichen 
^entriermaschine  gemacht  werden  kann.  Im  letzteren  Falle 
vird  der  rohe  Schaft  in  V-Backen  gehalten.  Bei  den  Arbeits- 
;ängen  zum  Drehen  und  Anflächen  des  Schaftes,  die  nach 
lern  Bohren  und  Reiben  ausgeführt  werden,  wird  allgemein 
■ine  Sondervorrichtung  der  in  Fig.  3  gezeigten  Bauart  be- 
mtzt,  um  das  Werkstück  auf  die  Drehbank  zu  spannen. 
Diese  Vorrichtung  wird  auf  der  Drehbankspindel  befestigt 
md  hält  das  Schmiedestück  mit  Hilfe  des  Zapfens  A,  der 
n  das  Loch  für  den  Königsbolzen  des  Werkstücks  eingesetzt 
St.   Das  obere  Ende  des  Zapfens  A  ist  mit  Gewinde  ver- 
ehen  und  paßt  in  eine  Büchse  B  mit  Innen-  und  Außen- 
gewinde.   Durch  Drehen  dieser  Gewindebuchse  kann  das" 
vVerkstück  senkrecht  ausgerichtet  werden,  sodaß  das  Zen- 
rierloch  im  Zapfen  zumFluchten  mit  der  Pinole  der  Drehbank 
■ebracht  wird.    Diese  Bauart  verursacht  eine  Abweichung 
ler  fertigen  Höhe  des  Achsschenkels  von  höchstens  einigen 
li^enigen  hundertcteln  Millimetern,  wenn  das  Zentrierloch  in 
en  Zapfen  gebohrt  wird,  während  das  Werkstück  sich 
1  der  Vorrichtung  befindet,  die  zum  Bohren  der  verschiede- 
en  Löcher  benutzt  wird.  Wenn  das  Zentrierloch  in  einem 
esonderen  Arbeitsgang  auf  einer  Zentriermaschine  gebohrt 
rä-d,  kann  die  Abweichung  bis  zu  1,5  mm  oder  mehr'^be- 
agen. 

Werden  die  Zapfen  nach  dieser  Art  bearbeitet,  so  kann 
och  ein  weiterer  kleiner  Fehler  entstehen.  Dies  ist  die 
Vinkellage  des  Schaftes  gegen  die  senkrechte  Achse  oder 


Flg.  4  u.  5. 

Halten  des  Werkstückes  auf  Drehbank  zum  Bohren  der  Löcher 
vor  der  Außenbearbeitung. 
Altere  Vorrichtung  für  Revolverbänke  ohne  Benutzung  eines  Reitstockes 
(Fig.  5  Ansicht  in  Pfeilrichtung). 

in  der  Wagerechten  durch  Einstellschraube  A  ausgerichtet. 
Diese  Bearbeitungsweise  enthält  alle  Ungenauigkeiten,  wie 
sie  vorher  erwähnt  wurden,  mit  dem  neu  hinzukommenden 
Nachteil,  daß  die  Bearbeitung  wegen  der  schwachen  Unter- 
stützung länger  dauert. 

Arbeitsweise  beim  Drehen  und  Anflächen  vor  dem 
Bohren  und  Reiben. 

Der  Plan,  die  Löcher  vor  den  verschiedenen  Dreh-  und 
Anflächschnitten  aufzunehmen,  ist  anfechtbar.  Das  Werk- 
stück ist  nicht  nur  den  oben  beschriebenen  Ungenauigkeiten 
unterworfen,  sondern  der  Arbeitsvorgang  ist  auch  wegen 
der  notwendigen  Aufspannzeit  sehr  langsam.  Eine  Bear- 
beitungsweise, in  der  das  Drehen  und  Flächen  vor  dem 
Bohren  und  Reiben  ausgeführt  wird,  die  allen  Erfordernissen 
sowohl  an  Schnelligkeit  und  Genauigkeit  nachkommt,  soll 
nunmehr  beschrieben  werden. 

Die  erste  Bearbeitung 
dieses  Verfahrens  besteht 
darin,  daß  man  das  Ende 
des  Zapfens  auf  einer  leich- 
ten selbsttätigen  Plan- 
fräsmaschine fräst.  Der 
Zweck  dieses  Arbeits- 
ganges ist,  das  rohge- 
schmiedete Ende  wegzu- 
arbeiten und  so  das 
Schmiedestück  auf  die 
eigentliche  Länge  zu 
bringen  und  eine  saubere 
Oberfläche  zum  Bohren 
des  Zentrierloches  in  das 
Ende  vorzusehen.  Die 
Vorrichtung,  in  der  das 
Werkstück  während  der. 
Bearbeitung  gehalten 
wird,  ist  in  Fig.  6  u.  7 
gezeigt.  Sie  ist  auf  dem 
Tisch  der  Fräsmaschine  „  ^ 
befestigt  und  hält  gleich-  '^''-TchScSkS^ 
zeitig  2  Zapfen.     Durch  auf  der  Planfräsmaschine. 
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diese  Anordnung  kann  ein  Zapfen  ausgewechselt  werden, 
während  der  andere  gefräst  wird,  indem  man  so  praktisch 
ununterbrochen  arbeitet. 

Die  Grundplatte  A  ist  mit  V-förmigen  Auflagen  B 
versehen,  gegen  die  die  Zapfen  der  Achsen  durch  Laschen  C 
gespannt  werden.  Die  Achsen  werden  gegen  V-Nuten  in 
Anschlag  D  gelegt,  die  das  Werkstück  an  einer  Stelle  fassen, 
die  frei  von  Gußnaht  ist  und  anderseits  als  Auflagepunkt 
genügt.  Eine  stark  gebaute  Handfräsmaschine  mit  einer 
einzigen  Vorrichtung  kann  für  die  Bearbeitung  kleiner 
Achsen  benutzt  werden. 

Die  zweite  Bearbeitung  besteht  im  Bohren  von  Zentrier- 
löchern in  die  Achsen,  um  sie  in  den  folgenden  Arbeitsgängen 
zu  stützen.  Wenn  die  Ausbringung  klein  ist,  kann  dieses 
an  einem  Ende  zu  gleicher  Zeit  in  einer  Zentriermaschine 
gewöhnlicher  Bauart  gemacht  werden.  Das  große  Ende 
der  Achse  sollte  mit  einer  flachen  Oberfläche  versehen  werden, 
auf  der  die  Gußnaht  vor  dem  Aufbringen  auf  die  Maschine 
fortgeschlagen  vdid,  um  das  Bohren  des  Zentrierloches  zu 
erleichtern.  Wenn  es  die  Konstruktion  verlangt,  sollte 
auf  dem  Schmiedestück  ein  Sonderauge  vorgesehen  werden, 
wie  bei  P  in  Fig.  i  u.  2  gezeigt  ist.  Es  ist  wesentlich,  daß  das 
Zentrierloch  in  dem  großen  Ende  in  allen  Achsen  auf  gleiche 
Tiefe  gebohrt  vdid.  damit  die  Lage  der  in  den  folgenden 
Arbeitsgängen  angeflächten  Ansätze  mit  Bezug  auf  die 
Lochansätze  gleichmäßig  liegt.  Dies  kann  dadurch  erzielt 
werden,  daß  das  Schmiedestück  in  der  Zentriermaschine 
gegen  einen  Anschlag  gelegt  wird,  der  an  derselben  Stelle 
anliegt  uie  Anschlag  D  in  Fig.  7.  Ein  besserer  Weg  jedoch 
ist,  das  Schmiedestück  gegen  das  gefräste  Ende  des  Zapfens 
zu  legen. 

Eine  Maschine,  die  besonders  entworfen  wurde,  um 
große  Mengen  von  Achsen  zu  zentrieren,  ist  in  Fig.  8  dar- 
gestellt.  Das  Schmiedestück  -wird  in  doppelt  zentrierenden 
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ziehen,  stimmen  mit  denen  inFig.  i  u.2,  die  sich  auf  dieselben 
Oberflächen  beziehen,  überein.  Der  vordere  Werkzeugblock 
wAxd  in  einer  Längsrichtung,^v•ie  durch  den  Pfeil  angedeutet, 
geführt,  während- 
dessen die  Flächen 
A,  B,  D  und  E  durch 
die  diesbezüglichen 
Werkzeuge  M,  N,  O 
und  P  gedreht  wer- 
den. Zu  derselben 
Zeit  wird  der  rück- 
wärtige Werkzeug- 
halter kreisförmig 
gegen  das  Werk- 
stück geführt  und 
die  Flächen  F,  G 
und  H  werden  durch 
die  diesbezüglichen 
Werkzeuge  Q,  R 
und  S  angeflächt. 
Auch  die  Anfasung 
J  w^d  durch  Werk- 
zeug T  gedreht,  und 

Werkzeug  S  sticht  die  Nut  I  ein.  Die  verschiedenen 
Werkzeuge  geben  in  ihrer  Ausgangsstellung  das  Werk- 
stück frei,  so  daß  das  Werkstück  in  dieser  Lage  nicht 
beschädigt  wd.  Es  muß  hervorgehoben  werden,  daß 
alle  diese  Schnitte  in  derselben  Zeit  ausgefülut  wer- 
den, die  zum  Drehen  der  längsten  geraden  Fläche  be- 
nötigt \\drd.  Eine  Maschine,  die  mit  einer  Werkzeugaus- 
rüstung, ähnlich  der  in  Fig.  9  gezeigten,  ausgerüstet  ist. 
ist  in  Fig.  i  o  dargestellt.  In  dieser  Figur  gibt  es  keine  Fläclie 
an  dem  Werkstück,  die  der  Fläche  F  in  Fig.  9  entspricht, 
sodaß  nur  3  Werkzeuge  auf  dem  rückwärtigen  Werkzeug- 
halter befestigt  sind.  Auch  in  diesem  Falle  wird  die  Ge- 
windefläche des  Schaftes  nicht  eingestochen,  sodaß  ein  ein- 


FlK.  8. 

Werkzeugausrüstung  auf  Fay-Automaten 
zum  Drehen  und  Auflachen. 


Flg.  8.   Sondermaschine  zum  gleichzeitigen  Zentrieren  beider 
(\chsschenkelenden. 

Backen  gehalten,  die  den  Zapfen  festklemmen  und  es  ist 
gegen  das  gefräste  Zapfe  ncndc  gelegt.  Beide  Zcntrier- 
bolirer  werden  in  Büchsen  gcfülu-t.  Ihre  Vorschübe  werden 
zur  geeigneten  Zeit  durch  auf  der  Spindel  befestigte  Stell- 
ringe angehalten. 

Drehen  und  Aiiflächen  auf  Fay-Automaten. 
Die  dritte  Bearbeitung  besteht  im  Drehen  und  Anflächcn 
verschiedener  Flächen  des  Zapfens  und  wird  auf  einem 
Fay-Automaten  ausgeführt.  Die  Werkzeugausrüstung  ändert 
sich  etwas  mit  der  Konstruktion  des  Schaftes.  Wenn  der 
Konus  zwischen  den  zwei  Lagersitzen  roh  gelassen  werden 
soll,  wird  die  in  Fig.  9  gezeigte  Werkzeuganordnung  ange- 
wendet. Die  bezügliclicn  Buclistaben  in  dieser  Abbildung, 
die  sich  auf  dicverschicdenenObcrflächendcs Werkstückes  bc- 


yiK.  10  l'"ay-.\utoni;il  mit  Werkzeugausrüstung 
iihnhch  der  nach  Fig.  9. 

fachcs  Abflächwerkzcug  anstelle  des  Sonderwerkzeuges 
angewendet  wird. 

Ausrüstung  zum   Drohen  von   Konusflächen  m 
Werkzeugen  in  rückwärtigen  Wer kzcu ghaltei 
Wegen    der   Unregelmäßigkeiten    in    den  Schmicil 
stücken    ist    es   allgemeiner    Gebrauch,     die    Fläche  ^ 
(Fig.  I   u.  2)    zu  drehen.       Die    für    solche    Fälle  voi 
gesehene    Werkzeugausrüstung    ist    in   Fig.   11  gozci 
Die  Flächen  A,  B.  D,    E    und    L  auf    dem  Wcrkstü. 
werden    durch    die    diesbezüglichen    Werkzeuge  M, 
O,  P  und  U  gedreht,  während  ebenfalls  die  Flächen  F. 
und  H  durch  die  zugehörigen  Werkzeuge  M,  N  und  P  \ 
drelit  werden,    Schräge  J  wird  durch  Werkzeug  T  gcirolii 
Alle  diese  Werkzeuge  sind  auf  dem  vorderen  Werkzeiu;!''"^  '' 
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befestigt,  der  zuerst  im  Winkel  gegen  das  Werkstück  ge- 
bracht wird,  bis  die  Werkzeuge  zur  eigentlichen  Tiefe  geführt 
sind,  wonach  er  in  der  Längsrichtung  vorgeschoben  wird. 
Der  Pfeil  zeigt  die  zwei  Führungsbewegungen.  Der  rück- 
wärtige Werkzeugblock  trägt  zwei  Werkzeuge  V  und  W, 
die  die  konische  Fläche  C  drelien.    Die  Bewegung  dieses 


sie  als  besonderer  Teil  herzustellen  und  auf  den  Zapfen 
aufzupressen  ist.  Die  Werkzeugausrüstung  zur  Bearbeitung 
eines  solchen  Werkstückes  ist  in  Fig.  14  gezeigt.  Diese 
Ausrüstung  ist  ähnlich  der  vorher  beschriebenen  mit  der  Aus- 
nahme, daß  das  Sonderwerkzeug  A  vorn  auf  der  Spitze 
des  vorderen  Werkzeugblockes  befestigt  ist.    Dieses  Werk- 


Fier.  n. 

Werkzeugausrüstung  zur  Bearbeitung 
des  Konus  durch  Werkzeuge 
im  hinteren  Werkzeughalter. 


Flg.  13.  Fig. 

Tie.  13.    Werkzeugausrüstung  zum  Einstechen  des  Gewindezapfens  des  konisch 
gedrehten  Achsschenkels. 
Fisr.  14.    Zusatzstahlhalter  beim  Bearbeiten  der  Dichtungsnut  für  Staubschutzmittel. 


Blockes  geschieht  zuerst  in  einem  Winkel  gegen  das  Werk- 
stück, wie  durch  Pfeil  angezeigt  ist,  bis  die  Werkzeuge  auf 
die  eigentliche  Tiefe  schneiden,  und  dann  werden  sie  vor- 
geschoben, um  die  Kegelflächen  zu  erzeugen.  Gelegentlich 
wird  ein  Zusatzwerkzeug  auf  dem  rückwärtigen  Werkzeug- 
halter vorgesehen,  um  die  Gußhaut  von  der  Staubdich- 
tungsfläche  A  fortzunehmen,  damit  das  Werkzeug  M  aus- 
hält, wenn  diese  Fläche  auf  genaues  Maß  zu  schlichten  ist. 
Wenn  der  Konus  lang  genug  ist,  können  auf  dem  rückwärti- 


Flg.  la.    Maschine  mit  drei  Werkzeugen  im  hinteren 
Stahlhalter  für  verhältnismäßig  lange  Konusfläche. 

?en  Stahlhalter  3  Werkzeuge  befestigt  werden,  sodaß  sein  Ab- 
irehen in  der  Zeit  ausgeführt  werden  kann,  die  zum  Drehen 
1er  längsten  der  geraden  Schnitte  genommen  wird.  Eine  in 
lieser  Art  ausgestattete  Maschine  ist  in  Fig.  12  dargestellt. 

Wenn  ein  Achsschenkel  mit  einem  fertig  gedrehten  Ko- 
lus  auch  eine  Nut  I  (Fig.  i  u.  2)  haben  muß,  wird  eine  Sonder- 
nnrichtung,  wie  sie  in  Fig.  13  gezeigt  ist,  vorgesehen.  Diese 
Konstruktion  besteht  in  einem  zusätzlichen  Stahlhalter, 
1er  durch  eine  gehärtete  Kurve  auf  dem  vorderen  Werk- 
zeughalter betätigt  wird.  Diese  Kurve  schwenkt  den  Ein- 
itechstahl  gegen  das  Werkstück,  wenn  der  Vorderschlitten 
n  der  Längsrichtung  vorbewegt  wird.  Eine  zusätzliche 
Srschwerung  findet  man  bei  manchen  Achsschenkel- 
Konstruktionen,  deren  Staubschutzvorrichtung  in  einem 
■esten  Flansch  auf  dem  Schmiedestück  besteht,  anstatt  daß 


zeug  nimmt  den  schweren  Schnitt  in  der  Dichtungsnut 
des  Steuergelenkes. 

Es  muß  hervorgehoben  werden,  daß  in  der  beschrie- 
benen Ausführug  der  Arbeitsgänge  zum  Anflächen  und 
Drehen  die  Aufspannzeit  fast  zu  vernachlässigen  ist, 
da  dies  in  derselben  Zeit  gemacht  werden  kann, 
die  nötig  ist,  um  das  Werkstück  zwischen  die  Spitzen  einer 
gewöhnlichen  Drehbank  zu  spannen;  alle  Schnitte  — 
Geradedrehen,  Konischdrehen,  Anflächen,  Einstechen  und 
Abfasen  —  werden  ähnlich  genommen;  die  ganze  Zeit,  um 
alle  diese  Schnitte  zu  machen,  entspricht  der  längsten  für 
den  geraden  Schnitt.  Die  Maschine  arbeitet  völlig  selbst- 
tätig und  leistet  40  Stück  nach  Fig.  i  u.  2  in  der  Stunde. 

Bohren,  Reiben  und  Konischdrehen. 
Die  vierte  Bearbeitung  besteht  im  Bohren,  Reiben  und 
Konischdrehen  der  verschiedenen  Löcher  in  dem  Teil.  Es 
gibt  zwei  allgemein  angewendete  Arten,  das  Schmiedestück 
in  einer  Vorrichtung  zu  halten,  um  die  Bearbeitungen  am 
Königszapfenloch  auszuführen.  Die  erste  ist,  die  Lagerseite 
B  und  D  (Fig.  i  u.  2)  zu  schleifen  und  das  Werkstück  zu 
halten,  indem  man  diese  Flächen  in  gehärtete  Büchsen 
steckt.  Die  zweite  Art  ist,  den  gedrehten  Schaft  in  gehärteten 
V-Blocks  zu  halten.  Die  letztere  Art  soll  zuerst  beschrieben 
werden.  Die  Genauigkeit  dieser  Bearbeitungsweise  hängt 
von  der  Genauigkeit  der  Flächen  ab,  die  vorher  gedreht 
wurden.  Diese  können  leicht  in  einer  größten  Tole- 
ranz von  0,25  mm  gehalten  werden,  und  wenn  das  Werkstück 
auf  gehärteten  90"- V-Blocks  gehalten  wird,  würde  dies  eine 
Verschiebung  der  Mittellinie  des  Zapfens  um  weniger  als 
0,01  mm  von  der  genauen  Lage  geben.  Eine  Maschine,  die 
besonders  zum  Bohren  des  Königszapfenloches  eines  Achs- 
schenkels konstruiert  ist,  in  der  das  Werkstück  in  V-Blocks 
gehalten  wird,  ist  in  Fig.  15  gezeigt.  Zwei  Vorrichtungen 
werden  in  einem  Drehkopf  befestigt,  sodaß  das  Werkstück 
in  einer  Vorrichtung  ausgewechselt  werden  kann,  während 
eine  Achse  in  der  anderen  gebohrt  wird.  Diese  Anordnung 
verdoppelt  die  Ausbeute  der  Maschine  und  des  Arbeiters. 
Die  Ausbeute  wächst  ferner  dadurch,  daß  die  Maschine  zwei 
Spindeln  hat  und  von  beiden  Seiten  gleichzeitig  bohrt,  was 
natürlich  bei  einem  Achsschenkel  der  in  Fig.  i  u.  2  gezeigten 
Bauart  nicht  möglich  wäre.  Die  Königszapfenlöcher  werden 
gewöhnlich  von  Hand  oder  in  einer  Schnellbohrmaschine 
gerade  gerieben.  Das  Werkstück  wird  zum  Drehen  und 
Konischdrehen  der  übrigen  Löcher  in  eine  einfache  Vor- 
richtung gesteckt.    Diese  Vorrichtung  hält  das  Werkstück 
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mit  dem  Zapfen  und  dem  vorher  bearbeiteten  Königszapfen- 
loch. Für  manche  Konstruktion  kann  für  diesen  Arbeits- 
gang eine  mehrspindlige  Bohrmaschine  verwendet  werden. 

Bei  der  entsprechenden  Weise,  wie  das  Werkstück  beim 
Bohren  und  Reiben  gehalten  wird,  werden  die  Flächen  B  und 


Flg.  15.    Maschine  zum  Bohren  von  Köaigszapfenlöchern  mit 
drehbarer  Vorrrichtung  mit  zweifacher  Einspannung. 

D  (Fig.  IU.2)  nach  dem  Drehen  und  Anflächen  geschliffen. 
Dies -wird  am  besten  erreicht,  indem  man  eine  breite  Schleif- 
scheibe benutzt  und  diese  rechtwinklig  gegen  das  Werkstück 
vorschiebt,  bis  die  beiden  Flächen  auf  genauen  Durchmesser 
geschliffen  sind.  Das  Schleifrad  sollte  keinen  Quervorschub 
haben  oder  doch  nur  ganz  wenig,  um  ein  Vollsetzen  zu  ver- 
hindern. Wenn  der  geschmiedete  Kopf  der  Achse  in  einem 
solchen  Winkel  gestellt  ist,  daß  er  den  Gebrauch  einer  ge- 
wöhnlichen Schleifscheibe  verhindert,  muß  ein  breites  Rad 
mit  gewölbter  Oberfläche  benutzt  werden.  Da  nichtsdesto- 
weniger die  Stücke  durch  viele  aufeinander  folgende  Arbeits- 
gänge behandelt  werden  müssen,  ist  es  gut,  einige  Mittel 
vorzusehen,  die  geschliffenen  Flächen  bei  Vollendung  dieser 
Arbeitsgänge  zu  schützen. 

Ein  Sonderwagen  mit  Aufnahmelöchern  für  die  Schäfte 
wird  dafür  benutzt.  Wie  vorher  festgestellt,  ist  die  Vorrich- 
tung, in  die  das  Werkstück  während  der  Bohrarbeit  ge- 
steckt wird,  mit  gehärteten  Buchsen  versehen,  in  die  die 
geschliffenen  Zapfen  eingesetzt  sind.  Ein  in  dieser  Weise 
entworfener  Bohrkasten  wird  auf  den  Tisch  einer  einspind- 
ligen  Bohrmaschine  gesetzt.  Die  verschiedenen  Löcher  wer- 
den entweder  gebolirt  und  gerieben  oder  gebolirt  und  mit 
Gewinde  versehen,  wobei  die  verschiedenen  Bearbeitungs- 
stufen mittels  Schnellwechselfutter  ausgeführt  werden. 
Schlußarbeiten  an  Achsschenkeln. 
Die  fünfte  Bearbeitung  besteht  in  Gewindeschneiden  auf 
Fläche  E  (Fig.  i  u.2),  was  gewöhnlich  in  einer  Gewindeschneid- 
maschine ausgeführt  wird,  die  mit  einem  selbstöffnenden 
Gewindeschneidkopf  versehen  ist.  Das  Werkstück  wird 
in  Zentrierbacken  gehalten,  die  die  Flächen  B  und  D  be- 
rühren. Zunächst  wird  das  Loch  für  die  Paßstifte  in  das 
Zapfenende  gebohrt,  wonach  der  Körner  in  diesem  Ende  des 
Werkstückes  eingesenkt  wird. 

Diese  Arbeiten  geschehen  in  einer  einfachen  Vorriclitung 
auf  einer  Gefühlsbohrmaschinc.  Der  Zweck  des  Versenkens 
des  Loches  ist  den  Grat  zu  entfernen,  der  beim  Querbohren 
durch  die  Mitte  erzeugt  wird.  Der  nächste  Arbeitsgang 
besteht  im  Fräsen  der  Keilnut  in  das  mit  Gewinde  versehene 
Ende  E,  falls  das  verlangt  wird.  Die  Keilnut  X  (Fig.  i)  in 
dem  Loch  für  den  Steuerstangenarm  wird  danach  auf  der 
Räumnadclmaschine  gezogen.  In  den  nächsten  beiden 
Arbeitsgängen  werden  alle  Grate  entfernt  und  das  Teil, 
wenn  nötig,  geglülit.  Wenn  die  Lagerflächen  des  Arbeit- 
stückes nicht  vor  dem  Bohren  geschliffen  sind,  besteht  die 
Schlußbearbeitung  im  Schleifen  dieser  Flächen.  Or. 
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Psychotechnischner  Kursus 
vom  6.  bis  14.  September  in  Berlin. 

Der  Psychotechnische  Kursus  des  Technischen 
Vorlesungswesens  Groß-Berlin  soll  einen  Einblick  in  dii 
Verfahren  und  Ergebnisse  der  psychotechnische" 
Eignungsprüfung  industrieller  Lehrlinge  vermitte: 
sowie  gleichzeitig  eine  Einführung  in  die  praktisch 
iPrüftätigkeit  geben.  Die  bisherigen  Erfahrungen  der" 
zahlreichen  industriellen  Prüfstellen  sowie  vor  allem  im 
Psychotechn.  Laboratorium  der  Technischen  Hoch- 
schule Chariottenburg,  das  gegenwärtig  gegen  1000 
Prüfungen  ausgeführt  hat,  sollen  interessierten  Kreisen 
nutzbar  gemacht  werden.  Neben  Vorlesungen  über  die 
Hauptgebiete  der  psychotechnischen  Eignungsprüfung  sowie 
ihre  theoretischen  Grundlagen  sollen  praktische  Prüfungen 
an  Lehrlingen  ausgeführt  werden.  Gleichzeitig  ist  eine 
Besichtigung  industrieller  Prüf  stellen  sowie  Werkschulen 
von  Groß-Berlin  in  das  Programm  aufgenommen  worden. 

Zu  den  Vorlesungen  ist  der  Zutritt  unbeschränkt  ge- 
stattet, während  für  die  Übungen  nur  eine  begrenzte  Teil- 
nehmerzahl aufgenommen  wird,  damit  der  Einzelne  an- 
gemessen gefördert  werden  kann. 

Die  Gewerkschaften  haben  auf  dem  10.  Kongreß  in 
Nürnberg  die  Einführung  der  Eignungsprüfung  beschlossen 
und  in  einigen  Verbänden  sind  Bestimmungen  über  Eignungs- 
prüfungen schon  in  die  Tarifverträge  aufgenommen  worden. 
Es  dürfte  sich  daher  empfehlen,  daß  alle  in  der  Einstellung 
und  Ausbildung  von  Facharbeitern  tätigen  Ingenieure  sich 
einenüberblick  über  die  bisherigen  Erfahrungen  verschaffen, 
wozu  der  Kursus  die  beste  Gelegenheit  bietet. 

Die  Vorlesungen  und  Übungen  finden  im  Psycho- 
techn. Laboratorium  des  Versuchsfeldes  für  Werk- 
zeugmaschinen und  Betriebslehre  der  Technischen 
Hochschule  Charlottenburg,  Frau nhoferstr.  11/12, 
Ausstellung  für  Arbeitejrwohlfahrt,  statt. 

.Moutag,  G.  3. 20:  .  ,      ,  j 

Vorm.  8',2  bis  lü  Uhr.   Prof.  Dr.-Ing.  Schlesinger:  Psy chotechuik  uud 
Be  triebswissenschalt, 
10' 2  bis  12  Uhr.   Dr.  Bobertag:  Psy chologie  des  J  ugendlichen. 
Nachm.  2';2  bis  4  Uhr.  Geh.  Sanitätsrat  Dr.  Moll:  Krankhafte  Störungen 
im  Seelenleben  des  Jugendlichen. 
4V  bis  6  Uhr.  Privatdozent  Dr.  Meede:    Apparatenkunde  und 
Auswertungsverfahren. 

Dienstag,  7.a.  20:  ,        ,  . 

Vorm. 8',  bis  U'/o  Uhr.  Dr.  Moedc  :  Grundsütie  der  psychotechnischen 
Lchrlingsprüfung. 

10  bis  12  Uhr.  Dr.  Moede:  Sinnesprüfung. 

Nachm.  2  bis  5  Uhr.  Übungen  in  praktischen  Untersuchungen. 
.VTittwoch,  8.  9.  20:  ,  ^ 

Vorm  8  bis  10  Uhr.  Besichtigung  der  Werkschule  von  Ludw.  Loew« 
&Co.  A.-G.  „  , 

lO'/j  bis  12  Uhr.  Dr.  Moede:  Aufmerksamkeit-  und  Reaktion- 
Prüfung. 

Nachm.  2  bis  5  Uhr.  Übungen  in  praktischen  Untersuchungen. 
Donnerstag,  9.  9.  20:  . 
Vorm.  8  bis  9',3  Uhr.    Besichtigung  der  Werkschulo  von  Siemens  « 
Halske  A.-G. 

10'/2  bis  12  Uhr.   Dr.  Moede:    Prüfung  intellektueller  Fällig- 
keiten. 

Nachm.  2  bis  3  Uhr.  Dr.  Piorkowski:   Kaufmännische  Angestellten- 
Prüfung.  .  ,  .  „ 

3  bis  0  Uhr.  Dr.  Moede:  Prüfung  des  technisch-konstruktiven 
Denkens. 

5  bis  6  Uhr.   Übungen  in  praktischen  Untersuchungen, 
l'roitag,  10.  9.  20:  ,  •       ,-  k 

Vorm.  8',2  bis  10  Uhr.    Dr.  Schulte:    Eignungsprüfung  im  Vrisör- 
gewcrbe.  , 
lO'.j  bis  ll'/a  Uhr.    Dipl.-Ing.  Hamburger:  Ubungsstudien  In 

Ps  y  cho  tcchn  i  k. 
12  bis  1  Uhr.   Allgemeine  Aussprache. 
Nachm.  2  bis  3  Uhr.  Dipl.-Ing.  Klutke:  Eignungsprüfungen  an  Icl. 

phonistiuncn.  , 

3  bis  4  Uhr.  Dipl.-Ing.  Schilling:    Psychotechnische  Arbeite 

Studien  an  der  Schreibmaschine. 

4  bis  6  Uhr.   Übungen  in  praktischen  Untersuchungen. 
Sonnabend,  11.  9.  20 :  ^.  _  . 

Vorm.  9  bis  11  Uhr.   Betriebsingenieur  T r am m  :  Eignungsprüfungen  n 
Strallen  bahndienst      im      Laboratorium      der  OroUcii 
Berliner  Straßenbahn  in  Lichtenberg.  ^ 
12  bis  2  Uhr.    Besichtigung  der  Werkschulc  der  Abt.. 
Mon  tag,  13.  9.  20:  .  , 

Vorm.  9  bis  11  Uhr.   Besichtigung  der  Werkschulc  von  A.  l' 
Nachm.  2  bis  4  Uhr.  Besichtigung  der  Werkschulo  des  Kabel«  <  - 
Obersprec. 

Dienstag,  14.  ».  20:  ,,       „   j.  , 

Vorm.8Vabls9',aUhr.   Psy  cho  te  ohn  i  k  der  Reklame,  ihre  Bedingung^ 
und  Wirksamkeit. 
9' a  bis  11)  Uhr.  Dr.  Schulte:  Experimentelle  Un tcrsuch un gi- 
/.iir  Wirksamkeit  der  Werbemittel.  _  ,  .  i 

11  bis  1  Uhr.   Besichtigung  der  Werkschulo  des  RclchlwerK^ 

Spandau.  ,    ,    ,       .  i 

Nachm.  2  bis  4  Uhr.   Besichtigung  des  Psyohotuchnlsohen  L.ii""  • 
toriums  der  Siemens  &  HaUko  A.-G. 


Üen  Verfassern  größerer  Orignialheilräge  stellen  je  nach  deren  Umfang  Ais  au  lO  Exemplaren  des  helr.  voUsläiidigen  Hefles  koslenfrei  tur  Verfügung.  ■"  >■»- 
bei  Einsendung  des  Manuskriptes  ein  entsprechender  Wunsch  mitgeteilt  wird.    Sonderahdrückt  werden  nur  bei  rechtatitiger  Bestellung  und  gegen  hrslallung 

der  Kosten  geliefert.   


Für  dia  Ssbriftleliuüg  vtrantworilich:  Profesior  l>r.«3iig.  G.  Scbl«»ing«r-Ch«rloit«Bbwg.  —  VerUg  von  Julius  Springer  in  Utriin. 
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GRUNDSÄTZE  DER  PSYCHOTECHNISCHEN  LEHRLINGSPRÜFUNG. 

Von  W.  Moede,  Berlin. 


Die  psychotechnische  Eignungsprüfung  des  industri- 
ellen Lehrlings  soll  drei  Hauptbedingungen  genügen :  sie  soll 
analytisch,  systematisch  und  nach  Möglichkeit  exakt  sein. 

Der  Gedanke  der  Analyse  erfordert,  die  für  beruf- 
liche Bewährung  nötigen  Eigenschaften  nach  Möglichkeit 
rein  und  gesondert  für  sich  einer  Begutachtung  zu  unter- 
iziehen.  Ist  beispielsweise  das  Tastgefühl  berufswichtig, 
so  ist  in  einer  besonderen  Prüfanordnung  dafür  zu  sorgen 
daß  möglichst  nur  Unterschiede  dieses  Tastsinnes  gemessen 
[werden. 

Systematisch  muß  die  Prüfung  deswegen  vorgehen, 
damit  alle  berufswichtigen  Funktionen  in  ihrem  Umkreis 
erfaßt  werden  und  damit  nicht  die  Feststellung  wichtiger 
Fähigkeiten  unterbleibt.  Der  Schwerpunkt  der  Prüfung 
Ist  bei  dieser  planmäßigen  Zergliederung  auf  die  wesent- 
lichen und  der  Übung  wenig  zugänglichen  Funktionen  zu 
legen.  Aber  auch  übungsfähige  Eigenschaften  einfacher 
oder  zusammengesetzter  Art  können  geprüft  werden, 
wenn  nachweisbar  die  Übung  ,,relativ"  verläuft,  nämlich 
gute  und  schlechte  Prüflinge  gleichmäßig  fordert,  so  daß 
dann  der  Gute  immer  wieder  besser  bleibt  als  der  Schlechte. 

Der  Gedanke  einer  exakten  Prüfung  will  besagen, 
D^an  soll  die  Prüfungsvorrichtungen  derart  durcharbeiten, 
äaß  weder  äußere  noch  innere  Hemmungen  bestehen,  und 
laß  das  Ergebnis  der  jeweiligen  Untersuchung  möglichst 
in  einer  Maßzahl  festgelegt  werden  kann. 

Um  diesen  Gedanken  einerplanmäßigen  Funktions- 
inalyse  zukünftiger  Facharbeiter  durchzuführen,  ist  eine 
Angehende  Arbeitsstudie  Vorbedingung.  Diese  Arbeitsstudie 
-^t  zunächst  berufskundliches  Material  herbeizuschaffen, 
lies  geschieht  entweder  mit  Hilfe  eines  Fragebogens,  in 
i^m  zuverlässige  und  geeignete  Berufsangehörige  auf  ge- 
ngnete  und  mit  gewisser  Zuverlässigkeit  beantwortbare 
Sragen  nach  berufswichtigen  Tatsachen  Aussagen  zu 
mchen  haben.  Neben 
Iw  Frageliste  muß  von 
achpsycholdgischer  Seite 
ine  Zerlegung  der  Ar- 
leitsverrichtungen  desBe- 
iifes  oder  Handwerkes 
lach  psychologischen  Ge- 
ichtspunkten  vorgenom- 
uen  werden,  derart,  daß 
juf  der  Grundlage  ge- 
icherter  Beobachtungen 
jenigen  körperlich- 
listigen  Eigenschaften 
lachgewiesen  werden,  die 
len  einzelnen  Berufs- 
jerrichtungen  zugrunde 
jiegen.  Ist  ein  Über- 
'lick  über  die  Kom- 
lonenten  des  Arbeits- 
organges  erreicht,  so 
lüssen  die  wesentlichen 
■erufswichtigen  Eigen- 
chaften  von  den  un- 
i'esentlichen  und  un- 
■ichtigen  getrennt  wer- 
en,  es  muß  die  Be- 
eutung  ■  der  einzelnen 

WT.  1920. 


Funktionen  für  erfolgreiche  Berufsbetätigung  sowohl  an 
sich  als  auch  untereinander  möglichst  in  einer  Gewicht- 
ziffer festgelegt  werden.  Weiter  sind  die  Äquivalenz- 
beziehungen zwischen  den  einzelnen  Funktionen  aufzu- 
suchen, d.  h.  die  Möglichkeit  ihrer  gegenseitigen  Stellen- 
vertretung. Endlich  ist  die  Art,  der  Grad  und  die  Grenze 
der  Übungsfähigkeit  für  den  Beruf  festzustellen.  Besonders 
lehrreich  sind  für  die  Arbeitsstudien  die  Unfälle  und  Fehl- 
leistungen, deren  Zergliederung  in  vielen  Fällen  ebenso 
wertvolles  Material  gibt  wie  die  der  beruflichen  Höchst- 
leistung. Nach  dieser  Arbeitsstudie  ist  die  Prüf  einrichtung 


Flg.  ib.    Psychotechnisches  Wirklichkeitsschema:  Tastsinnprüfer. 


Fig.  la.  Werkstattpraxis: 

Fühlbolzenlehre. 
(Ludw.  Loewe  &  Co.  A.-G.) 


zu  ersinnen,  die  stets  als  Schema  der  Wirklichkeit 
sich  darstellt  und  gleichsam  aufbauend  (synthetisch)  die 
Berufsbetätigung  im  Laboratorium  wiedergibt. 

Als  Beispiel  eines 
solchen  Wirklichkeits- 
schemas führe  ich  die  Tast- 
sinnprüfung an.  Wenn 
in  der  Werkstätte  mit  der 
Fühlbolzenlehre  ein  Dreh- 
bankbett ausgerichtet 
werden  soll,  wie  dies 
Fig.  I  a  zeigt,  so  ist  neben 
anderem  zur  guten  Er- 
ledigung der  Arbeit  auch 
ein  schnell,  stetig  und 
zuverlässig  sowie  fein 
arbeitendes  Tastgefühl 
vonnöten.  Man  wird  als 
Schema  der  Wirklich- 
keit diesen  Teü,  die  Fühl- 
bolzenlehre, herauslösen 
und  als  Prüfungsanord- 
nung zwei  der  Höhe 
nach  gegeneinander  stetig 
verschiebbare  Flächen 
wählen,  deren  Höhen- 
differenzen jeweüig  genau 
an  einer  Skala  zu  be- 
stimmen sind.  Nun  stellen 
wir     den     Prüfling  an 
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diese  Untersucliungsvorrichtung,  geben  eine  bestimmte 
Instruktion  und  lassen  ihn  die  Höhenausrichtung  der 
beiden  Flächen  in  freier  Betätigungsweise  mehreremal 
hintereinander  ausführen,  wobei  wir  Zeit.  Streuung  sowie 
Güte  der  Leistung  feststellen  (Fig.  ib).  Wollen  wir  Er- 
schwerungen der  Betätigung  einführen,  so  können  wir  das 
Bewußtsein  auf  die  verschiedenste  Weise  belasten,  den  Prüf- 
ling ablenken  durch  Zählen,  Gesprächsanknüpfung,  oder  auch 
zwischen  zwei  Prüfungen  eine  Finger  und  Hand  stark  er- 
müdende Arbeit  einschalten.  Das  Verhältnis  der  einzelnen 
Grenzleistungen  unter  den  verschiedenen  Bedingungen 
ergibt  dann  wertvolle  Aufschlüsse. 

Die  Zergliederung  der  berufswichtigen  Eigenschaften 
braucht  keineswegs  bis  zu  den  Elementen  vordringen,  da 
die  Erfahrung  gelehrt  hat,  daß  die  elementarsten  körper- 
lich-geistigen Eigenschaften  in  vielen  Fällen  nicht  erheb- 
liche Unterschiede  bei  Jugendlichen  und  Erwachsenen, 
Männern  und  Frauen  aufweisen.  In  anderen  Fällen  wieder 
ergeben  auch  diese  Elementaranalysen  scharfe  Leistungs- 
unterschiede. Neben  einfachen  Berufsfunktionen,  etwa 
Tastgefühlsleistungen,  können  auch  zusammengesetzte 
Funktionen  in  gleicher  Weise  'geprüft  werden.  Wenn 
beispielsweise  der  Mann  an  der  Fräsmaschine,  ohne 
hinzusehen,  mit  einem  bestimmten  Druck  die  Schraub- 
spindel anzieht,  so  liegt  hier  eine  für  die  Analyse  äußerst 
verwickelte  Gesamtfunktion  vor,  letzten  Endes  ein  in  be- 
stimmter Weise  beherrschter  und  geleiteter  WUlensimpuls 
auf  Grund  der  Angabe  der  verschiedensten  Sinneselemente. 
Trotz  alledem  zeigt  sich,  daß  auch  diese  zusammengesetzte 
Berufsfunktion  in  einem  Schema  der  Wirklichkeit  und  dem 
ihm  entsprechenden  Apparat  sicher  gefaßt  und  geprüft 
werden  kann. 

Auch  höhere  intellektuelle  Fähigkeiten:  Kombination, 
Auffassung,  Wiedergabe  logischer  Zusammenhänge  u.  a.  m., 
können  auf  analytische  Weise  der  Prüfung  unterworfen 
werden.  Ungleich  fragwürdiger  wird  die  Zuverlässigkeit 
der  nicht  analytisch  arbeitenden  Prüfverfahren,  wenn 
beispielsweise  die  Art  des  Reagierens  unter  vieldeutigen 
Bedingungen  zum  Ausgang  der  BeurteUung  gemacht  wird. 
Einige  Eignungsprüfer  lassen  so  vor  dem  Prüfling  den 
Federhalter  fallen,  legen  vor  seinem  Eintritt  in  das  Zimmer 
ein  Buch  auf  die  Diele  oder  suchen  nach  Eintragung  seines 
Namens  in  die  Prüfliste  durch  Umherblicken  auf  dem 
Schreibtisch  nach  einem  Tintenlöscher  und  wollen  nun 
aus  der  Art  des  Benehmens  des  Prüflings  „eindeutige" 
Schlüsse  auf  bestimmte  moralische  und  intellektuelle 
Eigenschaften  ziehen.  Die  Vieldeutigkeit  der  Sachlage 
gestattet  aber  hier  keinesfalls  eine  reinliche .  Auswertung 
der  Reaktion  des  Prüflings. 

Damit  die  Analyse  vollständig  ist,  muß  sie  in  eine 
quantitative  und  qualitative  zerlegt  werden.  Neben  der 
Wertziffer,  die  an  dem  Apparat  abgeleitet  wird,  ist  die  Art 
des  Arbeitens,  die  der  Prüfhng  einschlägt,  unter  allen  Um- 
ständen mit  zu  beobachten,  da  diese  Beobachtung  wert- 
volle ergänzende  Angaben  vermittelt. 

Soll  die  qualitative  und  quantitative  Analyse  ein- 
wandfrei durchgeführt  werden,  so  sind  gewisse  Vorbe- 
dingungen zu  erfüllen.  Man  wird  zweckmäßig  die  Prüfung 
auf  2  Tage  verteilen,  mindestens  der  eigentlichen 
Prüfung  eine  Unterhaltung  mit  dem  Prüfling  voraus- 
gehen lassen,  die  nach  Möglichkeit  alle  Hemmungen  im 
Prüfling  beseitigt.  Die  Befangenheit  soll  schwinden,  der 
Prüfling  muß  das  Gefühl  haben,  dadurch  daß  man  nach 
seinen  Interessen,  Neigungen  in  und  außerhalb  der  Schule 
sowie  Zukunftswünschen  sich  erkundigt,  daß  der  Prüfungs- 
leiter ernstlich  sein  Wohl  will.  Vor  allem  muß  darauf  hin- 
gewiesen werden,  daß  keinerlei  Wissensprüfung  beab- 
sichtigt ist,  sondern  daß  nur  allerein fachste  Aufgaben 
gestellt  werden,  die  bei  Aufmerksamkeit  und  Konzentra- 
tion von  jedem  lösbar  sind.  Auch  sind  die  Bedenken  zu 
zerstreuen,  daß  etwa  schlechtes  Abschneiden  bei  einigen 
Teilen  der  Prüfung  irgendwelche  Bedeutung  für  das  Ge- 


samtergebnis hat.  da  man  lediglich  den  Schwerpunk 
der  Veranlagung  feststellen  will,  also  die  Fähigkeit© 
zu  erfassen  sich  bemüht,  die  besonders  gut  arbeiten. 

Der  Prüfungsleiter  selbst  muß  Interesse  für  sein 
Aufgabe  haben,  im  Umgang  mit  Jugendlichen  bewandö 
und  geübt  und  sich  jederzeit  seiner  verantwortungsvoll 
Aufgabe  bewußt  sein.  Geht  nun  die  eigentliche  Prüfun 
vor  sich,  so  ist  eine  klare  Instruktion  zu  geben,  die  vo 
Prüfling  in  allen  ihren  Teilen  verstanden  wird.  An  d 
Vorinstruktion  schließen  sich  mehrere  Vorversuche  an  al 
Proben  aufs  Exempel.  Weiter  ist  dafür  zu  sorgen,  daß  d 
Prüfling  mit  voller  Aufmerksamkeit  und  regem  Interess 
an  die  Arbeit  geht,  was  zu  erzielen  gerade  bei  Fähigkeit 
Prüfungen  an  Apparaten  keine  großen  Schwierigkeiten  b 
reitet.  Sache  der  Vorprobe  und  Vorinstruktion  ist  es  auc 
die  verschiedenen  Größen,  die  den  verschiedenen  Re' 
Verhältnissen  entsprechen,  dem  Prüfling  vertraut  z 
machen.  So  muß  im  Beispiel  des  Tastsinnprüfers  der  Prü 
ling  erfassen  und  erleben,  wann  die  äußere  Fläche  gegen- 
über der  inneren  höher,  wann  sie  tiefer  und  wann  sie  etwa 
gleich  hoch  ist.  Schließlich  ist  wälirend  der  Analyse  auf 
Übung  und  Ermüdung  wohl  Bedacht  zu  nehmen,  und  die 
eigene  Beobachtung  über  Arbeitsweise  des  Prüflings  ist  zu 
ergänzen  durch  die  Angabe  des  Prüflings,  die  er  in  einem 
freien  Bericht  oder  auf  Befragung  des  Prüfungsleiters  im 
Verhör  macht.  Besonders  kommt  es  hier  auch  darauf  an 
zu  erfahren,  ob  der  Prüfling  in  der  SelbstbeurteUung 
angibt,  er  habe  jetzt  gut  gearbeitet,  ein  andefmal  wieder 
sei  üim  die  Einstellung  nicht  besonders  gut  geraten.  Ks 
hat  sich  als  sehr  zweckmäßig  herausgestellt,  dem  Prüfhng 
nicht  zu  sagen,  daß  seine  jeweUige  Einstellung  mit  be- 
stimmten Fehlern  behaftet  ist.  weil  dadurch  Beeinflussungen 
mannigfachster  Art  gegeben  sind.  Jede  seiner  Leistungen  ist 
eben  in  Uirer  Art  gut.  sofern  der  Prüfling  nicht  selbst  an- 
gibt, u-gendwie  gehemmt  oder  gestört  worden  zu  sein. 

Die  Analyse  muß  zweitens  systematisch  vorgehen, 
d.  h.  alle  berufswichtigen"  Funktionen  der  Prüfung  unter- 
werfen, '  soweit  die  Hilfsmittel  der  Prüfstelle  sowie  die  zur 
Verfügung  stehende  Zeit  dies  jeweils  zulassen.  Es  hat 
sich  als  zweckmäßig  herausgestellt,  wenn  irgend  möglich, 
schon  die  einzelnen  gleichen  oder  ähnlichen  Funktionen 
durch  mehrere  Prüfverfaliren  zu  untersuchen,  um  im 
Mittelwert  irgendwie  bedingte  Schwankungen  ausgleichen 
zu  können.  Weiter  hat  es  sich  als  wünschenswert  erwiesen 
möglichst  viel  berufswichtige  Funktionen  dem  späünen 
Gutachten  zugrunde  zu  legen  und  daher  einer  Prüfung  zu 
unterziehen.  Die  Gewissenhaftigkeit  und  die  hohe  Verant- 
wortung der  Prüfstellen  sollten  es  erfordern,  daß  lieber  zu 
viel  als  zu  wenig  geprüft  wird,  daß  lieber  mit  den  besten 
als  mit  den  schlechten  Vorrichtungen  gearbeitet  wurd. 
Sache  der  zukünftigen  Entwicklung  wird  es  sein,  alles  das 
was  dann  in  jahrelanger  Erfahrung  als  weniger  wulrnj^ 
.  sich  herausgestellt  hat,  allmählich  abzustoßen,  um  danach 
die  ganze  Prüfarbeit  auf  die  Proben  zu  konzentrieren,  die 
den  höchsten  berufspsychologischen  Symptomwert  haben 
und  bei  deren  Ableitung  erfahrungsgemäß  die  geringsten 
Hemmungen  und  Störungen  einzutreten  pflegen. 

Das  Psychotechnische  Laboratorium  des  Ver- 
suchsfeldes für  Werkzeugmaschinen  und  Betriebs- 
lehre an  der  Technischen  Hochschule  zu  Char- 
lottenburg prüft  nach  den  im  Schema  der  Fig-  i 
wiedergegebenen  Gesichtspunkten.  Nach  der  Aufnalmie 
des  Prüflings,  bei  der  die  unter  ,, Befragung"  angegebenen 
Zeilen  ausgefüllt  werden,  wird  im  allgemeinen  die  Grupinn 
Prüfung  angestellt.  In  dieser  werden  vor  allem  die  iiitellelv 
tuellen  Fähigkeiten  sowie  die  technisch-konstruktive  «e- 
gabung  geprüft,  da  diese  sich  für  die  Gruppenprüfung  am 
meisten  eignen  und  da  hier  die  größtmögliche  Gleu  l>- 
förmigkeit  der  Prüfungsbedingungen  noch  am  ch<-i'" 
erreicht  werden  kann.  An  einem  zweiten  Tage  wnl  " 
Einzelprüfung  an  den  Apparaten  vorgenommen,  die  gleun- 
falls  in  dem  Schema  ersichtlich  sind.    Das  Ergcbms  act 
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Nr. 


Datum 


Psychotechnische 
Eignungsprüfung. 


Art  der  Prüfung: 


Name:  -  Vorname: 

Wohnung:  i  

Alter:  Jahre.  Schule: 

Stand  des  Vaters: 

Lehrstelle  bei:  — 


 j....,., 

Klasse: 


Schriftliche  Prüfung 


Aufg 
Nr. 

Bezeichnung  der  Aufgabe 

Zeit 
Min.  1  Sek. 

Urteil, 
Bemerk. 

1 

Gedankliche  Kombinaiion,  Er- 
gänzung von  Lückentexten 

2 

Auffassung  und  Wiedergabe  des 
hauptsächlichsten  Inhaltes  eines 
vorgelegten  Textes 

3 

Gedächtnis  für  sinnvolle 
Zusammenhänge 

4 

Gedächtnis  für  Formen  und 
Zahlen 

5 

Techn.  Verständnis 

6 

Techn.  Urteilsfähigkeit 

7 

Techn.  Kombination 

8 

Techn.  Ergänzangsauf gaben 

Seite  I. 


Prüfung  an  Apparaten 


Apparat 

Ablesungen 

Bemerk.,  Urteil 

Tastgefühlprüfer 

Bolzeneinpasser 

Gelenkprüfer  I 

1       !      1  1 

1       1       1  1 

Gelenkprüfer  II 
mit  Mikrometer 

 1       1      1  1 

1      1       1  1 

Impulsmesser 

 1...    1      i  I- 

i       1       ,  1 

Äelhämmer 

__...J...  ■  1      1  ! 

1      1      1  1 

"Remometer  A 

Punkte 

|wager.|  senkr.j  Zickz.  |S-Schl. 

T-remometer  B 

Dynamometer 

Efnergograph 

Gewicht:  kg-Min.: 

Optisches  Messen 
und  Schätzen 

1        1        1  1 

1           1        "  1 

1           1  1 

Winkelschätzer 

..III 

Aufg.:  90OJ. 

1          1  1 

Aufg.:  900><' 

Geschwindigkeit- 
schätzer 

1           1  1 

1          1  1 

Aufm  erks  amkeit 

1 

2       |3       |4.  |5 

6 

7       1  8       1  9       1  10 

Reaktionsfähigkeit 


I. 

Eiu- 

ache' 
ileak- 
tion 

a)  bei  einfachen 
unerwartet  er- 
scheinenden 
Reizen  mit  und 
ohne  Ablenkung 

Zeit 

Streu- 
ung 

Fehl. 

Null- 
reaktion 

b)  als  vorberei- 
tete Willens- 
handlung 

Bewegungsge- 
undtheit  bei  gro- 
"len  Bewegungen 

1 

Seite  2. 

Flg.  2. 


Prüfung  wird  in  einem  Befund  vereinigt,  der  im  Schema 
der  Fig.  3  ersichtlich  ist. 

Die  planmäßige  Analyse  soll  nach  Möglichkeit  exakt 
sein.  Daher  empfiehlt  sich  die  Verwendung  exakter  Prü- 
fungsinstrumente, die  die  größte  Gleichförmigkeit  und  Ver- 
gleichbarkeit der  einzelnen  Prüfungen  auch  bei  verschie- 
denen Prüfern  gewährleistet.  Man  kann  soweit  gehen  die 
zur  Verwendung  kommenden  Prüfinstrumente,  wie  dies 
auch  teilweise  geschieht,  selbstregistrierend  arbeiten  zu 
lassen,  um  schriftliche  Unterlagen  zu  erhalten  und  den 
Ablesefehler  zu  vermeiden.  Die  Wiederholbarkeit  der  Ver- 
suche unter  gleichen  und  ähnlichen  Bedingungen,  die  Ab- 
wandlung bestirhmter  Prüfbedingungen  im  Sinne  von 
Erleichterung  oder  Erschwerung,  die  für  Simulations- 
proben mitunter  nötig  ist,  die  Kontrolle  der  eigenen  Prü- 
fungsleiter sowie  die  Vergleichbarkeit  der  einzelnen  Prü- 
fungsergebnisse ist  bei  Verwendung  exakter  Apparatur 
noch  am  ehesten  zu  erzielen.  Letzten  Endes  aber  spielt 
auch  die  Billigkeit  exakt  arbeitender  Prüf  Instrumente  bei 


Ergänzungen,  neue  Methoden  usw. 


Befragung 

Interessen,  Lieblingsfach  usw. 
Evtl.  Prüfung  im  Sonderfach: 
Absichten:  Weiterer  Schulbesuch? 


Sonst: 


Beobachtung: 

7^-^.'!P^.^H°".s.''^.'t."^io"-  Allgem.  Eindruck: 

Eindruck  der  Eltern:  Häusl.  Verhäitn. : 
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und  Versuchsanordnungen. 


Aufgabe 

Zeit 
Min.  j  Sek. 

Urteil 

Bemerkungen 

Plättchen  nach  Dicke 
ordnen 

Klötze   nach  Glätte 
ordnen 

Zweihandprüfer 

Zuordnungsfähigkeil 
u.  Mehrfachhandlung 

Werkstücke  ord 

nen 

(  I 

Werkstücke 
aussuchen 

II 

III 

IV 

^  V 

Auftrags-  , 
erledigung  ; 

\  I 

II 

III 

Raum-  ; 

I 

anschauung  1 

II 

1 

Perspektiv.  1 

s>- 

Werkstattzeichn.  ( 

-<« 

(quantitativ  und  qualitativ). 


III.  Ge- 
schick- 
lichkeits- 
reaktion 
und  Aus- 

füh- 
rungs- 
proben 


Draht- 
biegen 

Aus- 
schneiden 

Formen- 
hämmern 


Prüfkarte  des  Psychotechi.ischen  Laboratoriums  Charloitenburg. 
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starker  Beanspruchung  des  Laboratoriums  eine  große  Rolle. 
Nehmen  \v-ir  etwa  an,  ^vir  wollen  das  Augenmaß  prüfen, 
und  arbeiten  einmal  am  Optometer,  das  Fig.  4  ^viedergibt, 
das  andere  Mal  mit  Bleistift  und  Papier.  Am  Optometer 
lesen  wir  das  Ergebiüs  mehrerer  Einstellungen  schnell  ab 
und  können    sofort   Zeit,    Stetigkeit    und  Konzentration 


wir  bei  dem  Impulsmesser  (Fig.  6)  einen  Winkelhebel,  der 
an  der  einen  Seite  den  Anschlagklotz  trägt,  während  der 
andere  Hebel  mit  einem  verstellbaren  Ge%vicht  nebst 
Schleppzeiger  versehen  ist.  Wir  geben  nun  die  Instruktion, 
der  Prüfling  soll  mehrere  Male  hintereinander  mit  gleicher 
Wucht  auf  den  Anschlagklotz  schlagen,  und  die  Stärke  des 


Name: 


Prüfungsbefund. 

Prüfdatum: 


Sinnestüchtigkeit. 

Auge:  Ohr: 

Gefühl  des  Gelenks:  Tastgefühl: 

Handbetätigung : 

a)  Zielsicherheit: 

b)  Ruhe  und  Sicherheit  der  Hand: 

c)  Doppelhandleistung: 

d)  Druckkraft: 

Aufmerksamkeit  und  Wille. 

Sehschnelligkeit : 
Auftragserledigung : 
Mehrfachhandlung: 

Intellektuelle  Fähigkeiten. 

Auffassung  des  Wesentlichen: 
Gedächtnis: 

a)  für  sinnvolle  Zusammenhänge: 

b)  für  Formen  und  Zahlen: 
Kombinationsfähigkeit : 

Technisch-konstruktive  Fähigkeiten. 
Raumvorstellung: 
Aussuchen  von  Werkstücken: 
Technisches  Verständnis: 
Technische  Kombination: 


Gesamturteil. 


Unterschrift. 


Flg.  3.  Prüfungsbefund. 

sowie  Güte  der  Leistung  bestimmen.  Bei  dem  Papier- 
Bleistift- Verfahren  dagegen  ist  eine  umständliche  und 
Zeit  raubende  Nachmessung  der  Ergebnisse  nötig,  die  zu- 
gleich eine  Selbstprüfung  für  die  Gewissenhaftigkeit  und 
Ablesegenauigkeit  des  Prüfungsleiters  darstellt.  Druck- 
vorlagen und  Bleistifte  erfordern  bei  Massei\prüfungen 
gleichfalls  erhebliche  Aufwendungen,  zumal  wenn  man 
jede  einzelne  Augenmaßleistung  mehrere  Male  hinterein- 
ander prüft.  Eine  planmäßige  und  leichte  Abänderung 
der  Einstellungsbedingungen  ist  kaum  möglich,  während 
wir  an  dem  Prüfinstruraent  sehr  leicht  nach  den  verschie- 
densten Gesichtspunkten  im  auf-  und  absteigenden  Ver- 
fahren die  Augenmaßprüfung  durchfülu-en  können.  Leider 
ist  der  Verwendung.szweck  exakter  Prüfmittel  eng  begrenzt, 
lind  wir  müssen  dann  zu  einfacherem  Prüfgerät  und  sonstigen 
versuchstechnischcn  Einrichtungen  greifen. 

Ein  Beispiel  für  einfaches  Prüfgerät  ist  der 
Zielhammer  (Fig.  5),  der  die  Zielsicherheit  der  Hand 
prüft.  Der  Prüfling  hat  mit  einem  auf  der  einen  Seite  mit 
einer  kleinen  Spitze  versehenen  Jammer  einen  bestimmten 
Punkt  mclirere  Male  hintereinander  zu  treffen,  wobei  er 
den  Hammer  jeweils  bis  Schulterhöhe  zu  erheben  hat. 
Wollen  wir  <lie  Zielsicherheit  des  Willcnsimpulses  ergänzen 
durch  Bestimmung  der  Gleichmäßigkeit  und  Beherrschung 
des  Sclilages,  so  können  wir  bei  Verwendung  einfachen 
Prüfgeräts  mit  einem  einfachen  Hammer  einen  Klotz  Blei 
gleichmäßig  breit  hämmern  lassen.  Dies  erfordert  aber 
Materialverbrauch  und  Abschätzung  der  Leistung  durch 
den  Prüf ungsleiter,  wobei  sich  stets  Schwankungen  ergeben 
werden.    Verwenden  wir  ein  exaktes  Prüfgerät,  so  benutzen 


Fie.  4.    Optometer.  —  Sehschärfe-  und  Augenmaßprobe. 

jeweils  aufgewandten  Impulses  gibt  uns  die  jeweilige  Stel- 
lung des  Schleppzeigers  wieder.  Wollen  wir  eine  Kom- 
ponentenzerlegung dieser  Impulsbeherrschung  vornehmen, 
so  können  wir  beispielsweise  den  Prüfling  auffordern, 
wiederum  mehrere  Male  hintereinander  gleich  stark  auf 
den  Amboß  zu  schlagen,  während  wir  selbst  eine  Ver- 
stellung des  i^aufgewichtes  vornehmen.  Der  Prüfling  soll 
nun  auf  Grund  des  Widerstandsgefühles  beim  Aufschlagen 
im  arbeitenden  Arme  oder  auf  Grund  akustischer  ..Kon 
trolle  angeben,  ob  der  Winkclhebel  leichter  oder  schweroi 
ansprang.  Beide  Verfahren,  der  einfache  Zielhammer 
sowie  der  Impulsmesser,  zusammen  ergäiuen  sich  wechsel- 
seitig und  runden 
in  unseren  Gut- 
achten das  B'ld 

der  Impulsbe- 
herrschung. 

Bei  noch  vcr- 
wickelteren  Lei- 
stungen, etwa 
Prüfung  des  Zu- 
sammenarbeitens 
mehrerer  Glieder 
bei  gleichzeitiger 

optischer  und 
akustischer  Kon- 
trolle können  wir 

in  ähnlicher 
W'eise    mit  ein- 
facheren ver- 
suchstechnischcn 
Hilfsmitteln  be 
dcutungsvoUe 
Aussagen  er- 
halten, aber  auch 
zur  Vertiefung 
unserer  Erkennt- 
nis wieder  exakte 

i'rüfinstrumente  fi».  0.  Zielhanuncr. 

heraiizielu'n.   Am  Zielprobc  beim  Unnunerschlut;. 
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Zweihandprüfer  beispielsweise  stellen  wir  die  Aufgabe, 
durch  Zusammenarbeiten  beider  Hände  eine  bestimmte 
Kurve  nachzuziehen.  Die  Zeit  der  Leistung  der  Arbeit 
wird  gemessen  sowie  die  Güte  bestimmt.  Zur  Ergänzung 
dieser  an  sich  schon  recht  schwierigen  Arbeit  der  beiden 
Hände   bei   optischer    Kontrolle  der  Leistung  verwenden 


Flg.  a.    Impulsmesser.    Probe  für  Impulsbeherrschung. 

wir  Drahtbiegeversuche,  wobei  etwa  der  in  Fig.  7  wieder- 
gegebene Papier  haken  mit  Hilfe  von  Draht  und  Rund- 
zange nachgeformt  werden  soll.  Gute  und  schlechte 
Leistungen  müssen  hier  abgeschätzt  werden,  während  die 
Arbeitszeit  genau  zu  ermitteln  ist. 

Die  Prüfung  intellektueller  sowie  technisch-kon- 
struktiver Fähigkeiten  kann  nur  in  noch  freierer  Weise 
erfolgen.  Hier  wird  man  in  vielen  Fällen  nur  bestimmte 
Druckvorlagen  verwenden  können  und  mit  Bleistift,  Feder 
und  Papier  die  Lösungen  oder  Lösungsversuche  eintragen 
lassen.  Hier  ist  ja  auch  der  zu  prüfende  Vorgang  ungleich 
innerlicher  und  zentraler,  so  daß  das  Handwerkzeug,  mit 
dem  das  Ergebnis  der  gedanklichen  Arbeit  niederge- 
schrieben wird, 
relativ  unerheb- 
lich ist.  Um  so 
größere  Bedeu- 
tung ist  der  ein- 
heitlichen In- 
struktion, dem 
Verständnis  für 
die  Aufgabe  so- 
wie der  Selb- 
ständigkeit der 
Lösung  zuzu- 
legen. Überblickt 
man  daher  die 
Gesamtheit  der 

Prüfungs- 
verfahren, so  güt 
es  eben  je  nach 
den  Umständen 
und  Zwecken  der 
Prüfung,  sich  die 
Hilfsmittel  zu- 
nutze zu  machen, 

die  am  genausten  und  letzten  Endes  auch  am  billigsten 
zum  ZiöTe  führen.  Sind  gar  gute  Werkzeugmaschinen  vorhan- 
den, deren  Ingangsetzung  außerdem  möglich  ist,  so  kann 
man  natürlich  auch  einfache  Reaktionsversuche  an  ihnen 
anstellen  oder  auch  Beobachtungsversuche  sowie  technisch- 
konstruktive   Einfühlungsaufgaben     durchführen  lassen. 


¥ig.  7.  Drahtbiegeprobe. 


Diese  ,, normalen"  Maschinen  sind  stets  teuerer  als  der 
psychotechnische  Apparat. 

Die  psychotechnische  Exaktheit  der  Prüfapparate 
kann  nur  durch  eine  von  beruflicher  Beurteilung  unabhängige 
Eichung  auf  Grund  einer  Häufigkeitsstatistik  gewonnen 
werden.  Der  technisch  beste  Apparat  kann  für  psycho- 
technische Zwecke  völlig  unbrauchbar  sein,  während  ein 
technisch  weniger  vollkommenes  Instrument  mitunter 
besser  brauchbar  sein  kann.  Der  Zweck  der  Prüfung  ist 
doch,  Unterschiede  in  den  berufswichtigen  Funktionen 
exakt  aufzudecken,  und  infolgedessen  muß  der  Apparat 
die  Bedingungen  möglichst  günstiger  Differenzierung  der 
Leistungswerte  in  kurzer  Zeit  gewährleisten.  Sind  bei- 
spielsweise durch  übergroße  Genauigkeit  des  Apparates 
die  Bedingungen  zu  schwierig,  so  kann  keiner  der  Prüf- 
linge gleichmäßige  und  sichere  Leistungen  erzielen.  Sind 
außerdem  die  möglichen  Hemmungen  und  Ablenkungen 
von  außen  und  innen,  also  die  dispositionellen  Schwan- 
kungen bei  einem  bestimmten  Prüfverfahren  sehr  groß, 
so  ist  es  gleichfalls  widersinnig,  die  Exaktheit  durch  über- 
große Genauigkeit  ins  Gegenteil  umzukehren.  Nur  die 
Häufigkeitsstatistik  kann  über  die  konstruktive  Gestal- 
tung des  Apparates  und  die  Größe  der  erforderlichen  Ge- 
nauigkeit zunächst  —  losgelöst  von  allem  Beruflichen  — 
Aufschluß  geben,  und  die  uns  bekannten  Mindestanforde- 
rungen der  Praxis  für  Bewährung  an  bestimmten  Arbeits- 
plätzen geben  den  zweiten  entscheidenden  Gesichtspunkt 
für  den  Apparatebau  an  die  Hand. 

Das  Psychotechnische  Laboratorium  der  Tech- 
nischen Hochschule  Charlottenburg  legt  der  gesamten 
Sinnesprüfung  nach  Möglichkeit  das  Verfahren  der  mehrmali- 
gen, also  wiederholten  Gleicheinstellung  bestimmter  Reizver- 
hältnisse zugrunde.  Wir  lassen  beispielsweise  am  Opto- 
meter eine  Strecke  von  der  Größe  von  75  mm  halbieren, 
indem  eine  zwischen  den  Endstrichen  der  Strecke  wan- 
dernde Einstellungsmarke  mit  Hilfe  des  Stellrades  hin- 
und  hergeschoben  wird  (Vergl.  Fig.  4).  Der  Prüfling  hat 
stets  völlige  Freiheit,  in  der  für  ihn  günstigsten  Arbeits- 
weise vorzugehen,  bis  er  die  endgültige  Einstellung  kund- 
gibt. Wir  messen  den  Fehler  der  Halbierung,  den  wir  den 
konstanten  oder  persönlichen  Fehler  c  nennen.  Nun  wird 
die  Einstellung  ein  zweites  und  drittes  Mal  wiederholt,  und 
wir  bekommen  andere  Endeinstellungen.  Gleichzeitig  können 
wir  die  Marke  einmal  von  rechts  oder  von  links  aus  zur  Mitte 
bewegen  lassen  und  notieren  diese  Arbeitsart  im  Protokoll. 
Die  Vomhundert-Abweichung  der  einzelnen  Einstellungen 
von  ihrem  Mittelwert,  die  mittlere  Variation  oder  mittlere 
Streuung,  die  ein  gutes  Maß  von  Konzentration  und  Zu- 
verlässigkeit ist,  wird  gleichfalls  ausgewertet.  Schließlich 
berechnen  wir  auch  noch  die  Sprünge  von  einem  Ein- 
stellungswert zum  anderen,  die  mitunter  ebenfalls  wert- 
volle Aufschlüsse  über  Arbeitsstetigkeit,  Übungs-  oder 
Ermüdungsanstieg  geben. 

In  allen  diesen  Fällen  liegen  der  Auswertung  stets  be- 
stimmte Größenverhältnisse,  die  zu  finden  sind,  zugrunde. 
Nennt  man  den  Ausgangs-  oder  Grundreiz  den  Normal- 
wert N,  den  Vergleichreiz  V  und  den  Einstellungswert, 
der  dem  Normalreiz  gleich  geschätzt  und  beurteilt  wird,  A 
oder  Äquivalenzwert,  so  ergibt  sich  die  Beziehung: 
c  =  A-N, 

ein  Wert,  der  bei  Überschätzung  des  Normalwertes  positiv, 
bei  Unterschätzung  negativ  wird.  Nennt  man  die  einzelnen 
Unterschiede  der  5  Einstellungen  des  Äquivalenzwertes  von 
ihrem  Mittel  D^,  Dg,  D3,  D^,  D5,  so  ergibt  sich  die  mittlere 
Variation : 


mV  = 


D 


Bislang  wurde  mitunter  in  der  theoretischen  Psychologie 
die  Zuverlässigkeit  dieses  auf  Herstellung  bestimmter 
Reizverhältnisse  beruhenden  Verfahrens  angezweifelt, 
zumal    bei    freien    und    besten  Arbeitsbedingungen  des 
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Prüflings.  Die  Ablenkung  durch  die  einstellende  Tä- 
tigkeit und  das  Spiel  arbeitender  Muskeln  wäre  so  groß, 
die  Freiheiten  der  einzelnen  Einstellungsweisen  so  erheb- 
lich, daß  keine  Zuverlässigkeit  von  diesem  Verfaliren  zu  er- 
warten sei.  Freilich  ^vird  der  praktische  Psychologe  sofort 
einwenden,  daß  ja  einstellende  Tätigkeit  die  Regel  in  der 
Werkstätte  und  Werkschule  ist,  so  daß  diese  Bedenken 
kaum  stichhaltig  sind.  Aber  auch  theoretisch  zeigen  die 
Häufigkeitskurven  ruhige  und  gleichförmige  Fehlerstreu- 
ungen. Der  Theoretiker  möchte  das  Einstellungsverfahren 
durch  die  Beurteüungsmethode  bestimmter  Reizverhältnisse 
ersetzen.    Dazu  sind  aber  stets  eine  Reihe  mitunter  schwierig 
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Aufgabe:  Halbieren  einer  Strecke  S  ::::  75  Strecke  ruht,  Wander- 
tnarke  bewegt  sich;  Dicke  der  Strecke  0,25  mm;  Länge 
der  Endmarke  3  mm,  Dicke  0,25  mm;  Dicke  der  Wander- 
marke 0,25  mm,  Länge  3  mm. 
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Aufgabe   Dritteln  einer  Strecke  S  =  ICD  mm   durch  Wandermarke. 

Strecke  ruht,  Wandermarke  bewegt  'sich;  sonstige  MaOe 
wie  bei  a. 
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Aufgabe:  Halbieren  eines  Kreises  vom  Durchmesser  D  =  13  um 
durch  eine  Quadralseite  von  der  Länge  40  mm.  Kreis  be- 
wegt sich,  Quadrat  ruht;  Kreisiinieu  0,25  nim;  Dicke  der 
Quadratseite  0,4  mm. 

zu  beschaffender  Reizunterschiede  erfo^de^lich,  die  nun  zu 
beurteilen  sind.  In  obigem  Beispiel  der  Linienhalbicrung 
würde  dann  etwa  ein  Satz  von  20  Linien  gegeben  werden, 
deren  Beurteilung  der  Prüfling  auszuführen  hat.  Man  will 
nun  in  der  theoretischen  Psychologie  den  Äquivalenzwert  des 
direkten  Einstellungsverfahrens  errechnen.  Der  Aquivalenz- 
wert  A  kann  offenbar  auch  errechnet  werden  nach  dem 
Urteilfverfahren.  Haben  wir  nämlich  die  Reizbedingungen 
erkannt,  bei  denen  der  Verglcicbreiz  im  Mittel  üls  größer 
beurt'iilt  wird,  und  nonnoii  wit  fliece  Roizeröße  r„.  kcnmn 
wir  weiter  den  symmetrischen  Vergleichsrciz  x^,  wo  er  im 
Mittel  beim  Vergleich  mit  dem  Normalwcrt  als  kleiner 
beurteilt  wird,  so  muß  offenbar  sicli  die  Beziehung  ergeben: 

A  =:-■■■■ 

2 

Die  experimentelle  Nachprüfung  der  Verhältnisse  hat 
gezeigt,  daß  bei  Prüfung  von  Auge,  Tastempfindung  und 


Gelenkgefühl  sowohl  nach  dem  Urteils-,  als  auch  nach  de 
Einstellungsverfahren  etwa  die  gleichen  Werte  unmittelt 
auf  Grund  von  4  —  5  Versuchen  als  auch  mittelbar  durch  Ve 
rechnung  auf  Grund  des  Beurteilungsverfahrens  gefundd 
werden  können.    Die  Unterschiede  z-wischen  beiden  Wert« 
des  Äquivalenzreizes  waren  bei  reinen  Arbeitsbedingung^ 
so  gering,  daß  auch  theoretisch  keinerlei  Bedenken  für 
Verwendung  des  direkten  Verfahrens  erhoben  werden  köi 
nen.     Die  direkte  Reizfindung  durch  Einstellung  ist  al| 
theoretisch  durchaus  einwandfrei,    wofern  reine  und  ve 
gleichbare  Arbeitsbedingungen  vorliegen,  und  sie  empfiel 
sich  auch  praktisch  durch  meist  leichtere  Beherrschung  dl 


Flg.  8  d. 

.Aufgabe:  Schema  der  Kornhalbierung  durch  das  Werkzeug:  Halbieren 
;ines   Kreises  vom   Durchmesser  D  =  4  mm   durch  ein 
schwarzes    Rechteck    10X20  mm.     Kreis    bewegt  sich 
_  Rechteck  ruht. 


Flg.  8e. 

.Aufgabe:  Schema  des  optischen  Messens:  Einstellung  zweier  Strecke' 
untereinander.  Obere  Marke  ruht,  untere  Marke  bewn; 
sich;  Dicke  der  Strecke  0,1  mm,  Länge  6  mm. 

Flg.  8a-e.    Häufigkeitskurven  am  Optometer. 

Zeich enerklärung: 
K.  F.'"!  Konstanter  oder  Schätzungsfehler. 

ni.V.  mittlere  Variation  der  Schätzungswerte  vom  jeweiligen  Mittel. 
L  V.    IntraVariation,  Abweichung  der  einzelnen  Werte  von  einander, 
m.  V.  -j-  m.L  V.  Summe  aus  mittlerer  Variation  und  mittlerer  Intravariation. 
Werte  in  7iüoo  Millimetern. 


30    fo    SO    60    70    eo    90    foo   HO    1ZO  i3ohg 

Flg.  0.    Ilüurigkeitskurve  der  Handdruckwerte  am  Dynamometer. 

Versuchsbedingungen,  schnellere  Gewinnung  des  Endwerti 
sowie  größere  Lebens-  und  Wirklichkeitsnähe. 

In  Fig.  8  u.  9  sind  Häufigkeitskurven  für  Werte  aü 
Optometer  und  am  Dynamometer  (Handruckpiüfer)  wiedii 
gegeben.    Die  Verteilung  der  Werte  an  180  Prüflingen 
völlig  befriedigend  und  zeigt,  daß  der  Apparat  weder  zu 
grob  noch  zu  fein  ist,  da  Scheidungen  guter  und  schlechter 
Leistungen  hinreichend   scharf  erkannt   wcrilcn  können. 
Wäre  der  Apparat  zu  fein,  so  würde  sich  kaum  irgendwelche 
Regelmäßigkeit  ergeben,  wäre  er  zu  grob,  so  wäre  Differe  > 
zierung  gleichfalls  nicht  .zu  erwarten  und  unmöglich. 

Prüfen  wir  nun  die  gleiche  Funktion  mit  niehrer»  > 
Methoden,  etwa  die  Ruhe  und  Sicherheit  der  Hand  an  dn 
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einzelnen  Aufgaben  des  Tremometers,  bei  dem  der  Stift 
ruhig  in  Löcher  eingeführt  werden  muß,  ruhig  und  sicher 
an  Wagerecht-,  Senkrecht-  und  Zickzackschlitzen  entlang  be- 
wegt werden  muß,  oder  prüfen  wir  das  Augenmaß  mit  den 
verschiedenen  Aufgaben  des  Optometers,  so  müssen  wir  in 
dem  Funktionsmittelwert  die  einzelnen  Leistungen  je  nach 
dem  Grade  ihrer  Schwierigkeit  mit  den  ihnen  zustehenden  Ge- 
wichten einsetzen.  Über  die  Größe  der  Schwierigkeit  ergibt 
auch  wieder  die  Häufigkeitskurve  Aufschluß,  und  wir  haben 
aus  ihr  die  Größe  der  Wertziffer  erfahrungsgemäß  abzu- 
leiten, mit  der  die  einzelnen  Leistungen  im  Gesamtwert 
einzusetzen  sind.  Ergibt  sich  beispielsweise  am  Schnell- 
äeher,  daß  die  Reizkarte  3  in  der  gleichen  Zeit  einer  zwanzig- 
ätel  Sekunde  lo-mal  seltener  bei  sonst  gleichen  Verhältnissen 
ganz  oder  teilrichtig  erfaßt  wird,  zeigt  sich  auf  Grund  der 
Erfahrungen,  daß  die  Drittelung  der  Strecke  um  einen  be- 
stimmten Wert  schwieriger  ist  als  die  Kreishalbierung, 
stellt  sich  weiter  heraus,  daß  die  richtige  und  instruktions- 
gemäße Ausführung  einer  Kreisbewegung  am  Tremometer 
ebenfalls  in  bestimmter  Weise  schwieriger  ist  als  die  wage- 
rechte und  senkrechte  Bewegung,  so  müssen  wir  diesen  Be- 
dingungen durch  die  Erfahrungsziffern  Rechnung  tragen. 

Ungleich  sch-wieriger  ist  es,  Gewichtziffern  für  die  ein- 
zelnen Funktionen  bei  Feststellung  der  Eignungsdiagnose 
für  einen  Beruf  experimentell  abzuleiten.  Hier  sind  ledig- 
ich  Erfahrungskontrollen  anderer  Art  möglich,  nämlich 
das  Studium  der  Leistungsbedingungen  in  der  Werkstatt 
and  der  Werkschule.  Die  Lehrlingsausbildung  gibt  hier 
icaum  hinreichend  sichere  Unterlagen.  Man  wird,  um  diese 
Funktionsgewichtziffern  im  Gesamtbilde  der  Eignung  rela- 
;iv  sicher  abzuleiten,  zu  Arbeitern  ersten  Ranges  greifen 
nüssen,  bei  denen  bei  sonst  gleichen  Bedingungen  Akkord- 
tiffer  und  Meisterurteil  die  Leistungsmenge  und  Güte  ungleich 
sicherer  zu  kennzeichnen  gestatten  als  in  der  Werkschule. 

Um  der  Berufswichtigkeit  der  einzelnen  Funktion, 
ilso  ih.rer  beruflichen  Gewichtziffer  näher  zu  kommen, 
vergleichen  wir  die  Laboratoriumsbefunde  mit  dem  Urteil 
ier  Werkschule  und  Werkstätte.  Freilich  ist  hier  zunächst 
iie  Vorfrage  zu  lösen,  auf  welchen  Grundlagen  baut  sich  das 
Jrteil  des  Lehrers  und  Meisters  auf?  Im  Laboratorium- 
jutachten sind  die  Gesichtspunkte  des  Gesamturteils  sowie 
iie  Auswertungsverfahren  angegeben,  während  Lehrer  und 
Meister  kaum  reinlich  und  restlos  die  Gesichtspunkte  und 
Maßstäbe  ilarer  Beurteilung  angeben  können.  Hierüber 
wird  letzten  Endes  nur  ein  systematischer  Vergleich  der 
malytischen  Prüfungsrangreihe  des  Laboratoriums  mit  den 
jinzelnen  Urteilen  von  Meistern  und  Lehrern  über  die  glei- 
:hen  Prüflinge  Aufschluß  geben.  Dann  werden  wir  auf 
Stund  der  Größe  der  Übereinstimmung  des  Urteils  eines 
Praktikers  mit  einer  bestimmten  Prüfungsrangreihe  erkennen, 
laß  beispielsweise  der  Lehrer  A  vorwiegend  in  der  Schule 
luf  die  Gedächtnisleistungen  Wert  zu  legen  scheint,  da  hier 
iie  größte  Beziehung  zwischen  Gedächtnisrangreihe  der 
jsychotechnischen  Prüfung  und  seiner  eigenen  Rangreihe 
ier  Intelligenzschätzung  besteht,  während  sein  Kollege  mehr 
luf  eigene  gedankliche  Arbeit  des  Lehrlings  Wert  zu  legen 
icheint,  da  vielleicht  die  Kombinationsleistung  der  Prüflinge 
m  Laboratorium  mit  seiner  Urteilsreihe  in  sehr  hohem  Maße 
ibereinstimmt.  An  der  Anzahl  der  in  der  Werkstätte  ge- 
eisteten  Arbeitstücke  in  einer  bestimmten  Zeit  sowie  der 
\rbeitsgüte  sowie  an  den  Leistungen  der  "Schule  wird  man 
xotz  alledem  einen  bestimmten  Anhalt  für  die  Berufswichtig- 
ceit  der  einzelnen  geprüften  Funktionen  und  somit  auch  für 
iie  Zweckmäßigkeit  und  den  Wert  der  Gesamtprüfung  er- 
lalten  können.  Aber  auch  dann  ist  immer  darauf  Rück- 
ichtzu  nehmen,  daß  gute  in  der  Prüfung  gezeigte  Fähigkeiten 
ich  keinesfalls  in  gute  Leistungen  in  Schule  und  Werk- 
tätte  umzusetzen  brauchen,  da  dazu  noch  Fleiß,  Interesse, 
;ute  äußere  und  innere  Organisation  der  Werkschule,  gute 
läusliche  Verhältnisse  u.  a.  m.  hinzukommen  müssen.  Auch 
'  jvird  bei  größeren  Zeitunterschieden  die  körperliche  und  geis- 
ige Entwicklung  des  Jugendlichen,  ilir  Tempo  und  ihre  Art 
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gewisse  Abweichungen  bedingen.  Trotz  alledem  vergleichen 
wir  die  Bruttoleistungen  der  Prüflinge  in  Schule  und  Werk- 
stätte mit  den  Gesamtnoten  im  Laboratorium.  Allerdings 
legen  wir  dem  Urteil  der  Praktiker  eine  Beobachtungsliste 
zugrunde,  deren  mehr  oder  weniger  vollständige  und  zuver- 
lässige Ausfüllung  natürlich  von  vielen  Umständen,  so  auch 
von  der  Persönlichkeit  des  Beobachtenden  abhängt  und  die 
wesentliche  Grundlage  der  Urteile  der  Praktiker  aufzu- 
decken in  der  Lage  zu  sein  scheint.  Wir  geben  im  Schema 
der  Fig.  10  diese  Beobachtungsliste  wieder. 


Beobachtungsbogen. 

Lehrling:   Werkstätte:  

I.  IVforalische  Eigenschaften: 

a)  Zensur  im  Betragen: 

b)  Zensur  im  Fleiß: 

c)  Interesse  des  Lehrlings  für 

1.  den  Unterricht  in  der  Fortbildungsschul«: 

2.  für  seine  Werkstättenarbeit: 

II.  Leistungen  in  der  Fortbildungsschule: 

a)  Bürgerkunde: 

b)  Werkstoff  lehre: 

c)  Maschinenkunde: 

d)  Zeichnen: 

e)  Rechnen : 

f )  Geometrie : 

g)  Gesamtrangplatz  a  — f: 

h)  Turnen : 

III.  Leistungen  in  der  Werkstatt: 

a)  Platz  in  der  Rangreihe  nach  den  Leistungen: 

b)  Allgemeine  Zensur  für  Werkstattleistungen: 

c)  Besonders  gute  Leistungen  bei: 

d)  Besonders  schlechte  Leistungen  bei: 
Begründung  zu  c)  u.  d) : 

e)  Beurteilung  des  ersten  Arbeitstückes  und  der  An- 
stelligkeit des  Lehrlings: 

f)  Beurteilung  seiner  bisherigen  Gesamtleistung  nach 
Stückzahl,  Arbeitszeit  und  Güte: 

g)  Beurteilung  der  Präzision  der  Arbeit: 

IV.  Fähigkeiten: 

a)  Beurteilung  des  Lehrlings  nach  seinen  Fähigkeiten: 

b)  Sind  erhebliche  Unterschiede  zwischen  Befähigung 
und  Leistung  in  der  Werkstatt  beobachtet  ? 

c)  Begründung  der  Abweichung  (b) : 

V.  Sind  leistungsschädigende  Umstände  zu  ver- 
muten bzw.  nachzuweisen: 

a)  Körperliche  Entwicklung: 

b)  Einfluß  der  Geschlechtsreife: 

c)  Häusliche  Verhältnisse: 

d)  Sonstige  Umstände: 

VI.  Beurteilung  des  Lehrlings  durch  seine  Kame- 
raden: 

(Leistungen,  Tätigkeiten,  Kameradschaftlichkeit, 
Führerrolle,  Neigung  zur  Unterordnung,  Nei- 
gung zur  Opposition). 

VII.  Selbstbeurteilung  des  Lehrlings: 

a)  Hält  er  sich  für  einen  guten,  mittleren  oder  schlechten 
Lehrling,  und  warum  ? 

b)  Wie  verhält  sich  der  Lehrling  bei  Vorhaltungen  des 
Meisters  ? 

c)  I.  Bei  eigenem  Unverschulden: 

2.  Bei  Schuldhaftigkeit: 

3.  Bei  Fehlern  infolge  moralischer  Nachlässigkeit 
oder  angeborener  Unfähigkeit: 

4.  Kann  er  sich  geschickt  verteidigen  und  heraus- 
reden ? 

VIII.  Allgemeiner  Eindruck  des  Lehrlings: 

a)  Sein  allgemeines  Benehmen  im  Verkehr  mit  Kame- 
raden and  Vorgesetzten: 

b)  Eindruck  der  Physio.gnomie : 

Flg.  10.  Beobachtungsbogen. 


MOEDE.  GRUNDSÄTZE  DER  PSYCHOTECHNISCHEN  LEHRLINGSPRÜFUNG. 
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MOEDE,  GRUNDSÄTZE  DER  PSYCHOTECHN ISCHEN  LEHRLINGSPRÜFUNG. 
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Solche  Erfolgskontrollen  stellen  -wir  in  den  verschie- 
densten Werkschulen  und  Werkstätten  an.  Wenden  wir 
uns  zunächst  der  Lehrlings  werkschule  der  AEG,  Berlin, 
Brunnen-Str.  107a, zu.  Dr.  Heilandt,  der  Leiter  der  Werk- 
schule, ordnete  die  20  Prüflinge  in  seiner  Werkschule  nach 
ihren  Leistungen  im  theoretischen  Unterricht  sowie  in  der 
Handfertigkeit  (Fig.  11).  Der  dem  einzelnen  Schüler 
auf  den  einzelnen  Gebieten  zukommende  Rangplatz  ist  je- 
weils hinter  dem  Namen  eingetragen.   Aus  den  einzelnen 

Gruppe  AEG. 


Rangplätzen  bildeten  ^vir  Gesamtsummen,  die  Anlaß  zur 
endgültigen  Rangierung  auf  Grund  der  Gesamtleistung  gaben.  ' 
Mit  diesem  Gesamtrangplatz  auf  Grund  praktischer  Be-  : 
Währung  verglichen  wir  die  Gesamtnoten  der  Leistungen  in  \ 


Gruppe  AEG. 


Name 


*J  .— 
«     ^  3 


c  c 


bis 


tue, 


•T3  Z  ^  V 


Laboratorium 

Differenz 

Ältere  Gruppe. 

I. 

Ench  Glaser  .  .  . 

3 

1,5 

4 

73 

2,55 

2. 

Wilhelm  Franz  .  , 

6 

5 

3 

71 

2,56 

1,5 

(187,0)  I 

0,5 

3- 

Kurt  Kubeneck.  . 

8 

8 

10 

44 

2,60 

3 

(194,0)  2 

I 

4- 

Walter  Graf  scheck 

IG 

IG 

8 

46 

2,75 

1,5 

(212,0)  4 

2,5 

Jüngere 

Gru 

ppe. 

4 

(224,0)  6 

2 

I. 

Richard  Nockel.  . 

I 

I 

I 

36 

2,26 

Graf  

7 

(306,5)  9 

2 

2. 

Karl  Küffmann.  . 

3 

2 

5 

39 

2,33 

5 

(200,0)  3 

2 

3- 

Kurt  Freiberg  .  . 

9 

10 

9 

18 

3.00 

Adler  

6 

(215,0)  5 

2 

4- 

Rudolf  Nitschke  . 

8 

8 

10 

14 

3,07 

8 

(328,0)  10 

2 

Fl».  18.    Werkstättenleistung  und  Laboratoriumsbefund. 

9 

(228,0)  7 

2 

10 

(287,0)  8 

2 

Gruppe  E.B. 

Mittel  1,7 


I 

(190,0)  I 

0 

3,5 

(210,0)  3 

0,5 

3,5 

(237,5)  6 

2,5 

2 

(226,5)  5 

3 

5 

(213,0)  4 

I 

6,5 

(236,0)  7 

0,5 

Großmann  

6,5 

(204,0)  2 

4,5 

8 

(341,0)  IG 

2 

10 

(285,0)  9 

I 

Kühne   

9 

(248,0)  9 

I 

Name 


Rangplatz 
des 
Labora- 
toriums 


Rangplatz 

der 
Werkstatt 


Differenz 


Grunewald. 


Fig.  11. 


Mittel  1,6 

Vergleich  der  Rangreihen  von  Werkschule  und  Laboratorium. 
(Rektor  Schmidt,  55.  Gemeindeschule). 


Bi  .  . 
Gyz  . 
Ho.  . 
Mei  . 
Mix  . 
Kät  . 
Krae. 
Tsch. 
Weg. 
Zitz  . 


Summe 
aller 
Rangplätze 

1 

S  . 

Geschätzte 
Rangreihe 

N 

Schüler 

Experimi 
teil  ab 
geleitet 
Rangrei 

Differei 

Bemerkungen 
der  Schule 

A.  .  .  . 

81 

I 

I 

G 

B  .  .  .  . 

1'3 

2 

2 

0 

C.  .  .  . 

126 

3 

3 

G 

1)  Erst  kurz  vor  Beginn  der 
Probe  aus  WestpreuOen 

D')  .  .  . 

141 

7i 

4 

3i 

zurückgekommen.  Dort 

E.  .  .  . 

13G 

4 

5 

I 

keine  Schule  besucht. 

F2,  .  .  . 

152 

10 

6 

4 

2)  Sprachfehler,  daher  et- 

c;. .  .  . 

141 
137 

7i 
6 

7 

i 

was    sprechscheu,  was 
Leistungen  beeinflußt. 

H.  .  .  . 

8 

2 

j  .  .  .  . 

J50 

9 

9 

G 

K.  .  .  . 

'59 

II 

IG 

I 

L  .  .  .  . 

200 

'4 

II 

3 

M.  .  .  . 

167 

'3 

12 

I 

N.  .  .  . 

161 

12 

13 

I 

0^)  .  .  . 

133 

5 

14 

9 

')  Schreibt  eine  ungeheuer- 

P .  .  .  . 

206 

17 
15 

J5 
16 

2 

liche  Orthographie,  muß- 

Q. .  .  . 

200 

I 

te  deswegen  viel  erdul- 
den, scheute  sich  bither 
vor  dem  Hervortreten. 

R  .  .  . 

234 

20 

17 

3 

S  .  .  .  . 

201 

16 

18 

2 

T.  .  .  . 

246 

21 

'9 

2 

U.  .  .  . 

227 

19 

20 

I 

V.  .  .  . 

249 

22 

21 

I 

W  .  .  . 

223 

18 

22 

I 

8 

8 

0 

IG 

IG 

0 

6 

4 

2 

I 

2 

I 

3 

8 

5 

7 

5 

2 

5 

6 

1 

4 

2 

2 

2 

2 

0 

9 

8 

I 

Abweichung  im  Mittel  1,4 

Rangplatz 


Amt  I. 


Bar  

2 

3 

I 

6 

5 

I 

För  

5 

4 

I 

Kle  

I 

I 

0  . 

Klem  

7 

9 

2 

4 

6 

'j 

10 

IG 

0 

Streh  

8 

7 

I 

Wil  

9 

8 

I 

Wit  

3 

2 

I 

Abweichung  im  Mittel  1,0 

Rangplatz 

Amt  IL 

Be  

7 

5 

2 

Ber  

10 

IG 

0 

Eb  

3 

7 

4 

Grau  

5 

3 

Kno  

9 

8 

1 

KrU  

6 

4 

Müll  

8 

9 

I 

Ver  

4 

6 

2 

Wed  

2 

1 

I 

Weid  

I 

2 

1 

Abweichung  im  Mittel  i/> 
Rangplit 

Allgemeine  Ai)Weicluing  im  Mittel  1,3. 


FiK.  18.    Lehrerurteil  und  psycliotechniM lic  Inti  iligeneprüfung. 


FI0.  14. 


I  .iiIxinitDiuini  und  Werkstiitte. 


''■''S^iKFT'ie"^''^      PETERS,  NEUE  VERSTEIFUNGSBAUART  FÜR  WERKZEUGMASCHINEN  BETTEN. 


är  psychotechnischen  Prüfung,  die  ebenfalls  als  Summe 
jr  einzelnen  zur  Prüfung  gekommenen  Funktionen  be- 
lehnet ist.  Die  beiden  Rangreilien  von  Laboratorium  und 
'erkschule  zeigen  eine  erfreuliche  Übereinstimmung;  zeigt 
oh  doch  lediglich  eine  mittlere  Abweichung  von  i,6  Rang- 
atz. Größere  Unstimmigkeiten  fanden  Aufklärung,  wenn 
üspielsweise  ein  in  der  Prüfung  guter  Schüler  deswegen  in  der 
raxis  schlecht  abschneidet,  weil  er  vom  Meister  zwar  als  ein 
hx  befähigter,  aber  äußerst  nachlässiger,  unsteter  Arbeiter 
iSchildert  wird,  so  daß  hier  also  die  moralische  Beschaffen- 
dt  ein  schlechteres  Endergebnis  notwendig  bedingt. 

Um  über  die  Bedeutung  der  intellektuellen  Prüfung 
"ig.  12)  Aufklärung  zu  erhalten,  vergleichen  wir  einmal 
e  Prüfungsleistungen  einer  Schulklasse  im  Laboratorium 
it  der  Fähigkeitsrangreihe  auf  Grund  der  Lelirerschätzung. 
ektor  Schmidt  von  der  55.  Gemeindeschule  in  Berlin 
sUte  diese  Fähigkeitsschätzung  auf.  Auch  hier  ergibt  sich 
le  durchaus  befriedigende  Übereinstimmung  beider  Rang- 
ihen    (Fig.  12). 

Um  schließlich  auch  einmal  die  reine  Werkstätten- 
stung  und  ihre  Beziehung  zu  den  psychotechnischen 
üfungsleistungen  der  Lehrlinge  in  Beziehung  zu  setzen, 
rglichen  wir  gute  und  schlechte  Werkstättenlehrlinge  der 
iG.  mit  unseren  Laboratoriumgutachten  (Fig.  13). 
ich  hier  sind  die  Unterschiede  zwischen  guten  und  schlech- 
a.  in  der  Prüfung  gut  erfaßt  worden,  so  daß  auch 
31  bei  rein  praktischer  Betätigung  die  Funktionsprüfung 
re  Bedeutung  erwiesen  hat. 

Endlich  weisen  wir  auf  die  Erfahrungskontrolle  in  den 
senbahnwerkstätten  hin,  die  auf  Wunsch  der  Eisenbahn- 
rektion Berlin  ausgeführt  wurde  (Fig.  14).  Die  Eisen- 
.hndirektion  schickte  uns  aus  3  Werkstätten  je  10  Prüf- 
ige, deren  Beurteilung  in  Werkschule  und  Werkstätte 
ätstand  und  deren  Leistungen  und  Fähigkeiten  auf  Grund 
s  Lehrers  und  Meisters  in  den  Beobachtungsbogen  einge- 
igen  waren.    Mit  der  Rangreihe  der  Bewährung  in  Schule 
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und  Werkstätte  verglichen  wir  die  Laboratoriumsrangreihen 
und  bekamen  auch  hier  eine  befriedigende  Übereinstimmung, 
da  die  mittlere  Abweichung  zwischen  beiden  Rangreihen 
im  Mittel  nur  1,3  beträgt.  Größere  Un.stimmigkeiten  sind 
besonders  lehrreich.  Beispielsweise  wird  beim  Prüfling  Mix 
(Grunewald)  angegeben,  er  sei  zwar  recht  gut  befähigt, 
aber  seine  Leistungen  entsprechen  nicht  seinen  Anlagen. 
Im  Falle  des  Lehrlings  Eb  (.Amt  II)  wird  angegeben,  er 
sei  längere  Zeit  krank  gewesen  und  infolgedessen  in  sei- 
nen Leistungen  zurückgeblieben. 

Überblickt  man  die  bisherigen  Erfahrungen  des  psycho- 
technischen Laboratoriums,  die  rein  formale  und  besonders 
die  Erfahrungskontrolle,  so  kann  man  sich  der  Schlußfolge- 
rung nicht  entziehen,  daß  die  Grundsätze  der  systematischen 
Funktionsanalyse  sich  wohl  bewährt  haben.  Eine  völlige 
Übereinstimmung  zwischen  Laboratoriumsurteil  und  prak- 
tischer Bewährung  oder  auch  schon  Lehrerschätzung  der 
Fähigkeiten  kann  bei  der  Verschiedenheit  der  in  Frage  kom- 
menden Bedingungen  nicht  erwartet  werden.  Aber  der  be- 
trächtliche Vomhundersatz  an  Treffern  zwischen  Theorie  und 
Praxis  zeigt  doch,  daß  die  Nachahmung  berufswichtiger  Funk- 
tionen im  psychotechnischen  Laboratorium  für  Zwecke  der 
Eignungsprüfung  eine  gute  Grundlage  bildet,  und  daß  der 
Betriebsorganisator,  der  geeignete  Arbeitskräfte  für  seine 
Arbeitsplätze  auch  durch  das  Hilfsmittel  der  psychotechni- 
schen Eignungsprüfung  zu  erhalten  hofft,  allen  Grund  hat, 
der  Psychotechnik  seine  volle  Aufmerksamkeit  zu  widmen, 
damit  die  Laboratoriumsdiagnose  dermaleinst  in  die  Lage 
versetzt  wird,  nicht  nur  allgemeine  Schul-  oder  Werkstätten- 
eignung festzustellen,  sondern  auch  allmählich  dazu  kommt, 
besondere  Eignungsproben  für  die  einzelnen  Facharbeiter- 
gruppen aufzustellen,  zu  eichen  und  einzuführen.  Das 
aber  wird  nur  durch  engste  Zusammenarbeit  zwischen  Theorie 
und  Praxis,  zwischen  Fachpsychologen  und  Ingenieuren 
sowie  vor  allem  durch  stete  wissenschaftliche  Erfahrungs- 
kontrolle möglich  sein. 


NEUE  VERSTEIFUNGSBAUART  FÜR  WERKZEUGMASCHINENBETTEN. 

Von  Ernst  Peters,  Berlin-Nieder-Schönhausen. 


Das  Bestreben,  die  Arbeitsgenauigkeit  und  die  Wider- 
Lndskraft  gegenüber  hohen  Beanspruchungen  infolge  star- 
r  Spanquerschnitte  bei  Werkzeugmaschinen  zu  ver- 
ssern,  führte  dazu,  das  Bett,  das  Rückgrat  der  Maschine, 
t  schrägen  Versteifungsrippen  zu  versehen.  Die  Rippen 
;d  so  gesetzt,  daß  sie  mit  den  Außenwänden  des  Bettes 
sammen  im  Grundriß  Dreiecke  bilden  (Fig.  i). 

Um  Klarheit  darüber  zu  gewinnen,  inwieweit  hierdurch 
!  Widerstandsfähigkeit  des  Bettes  gegenüber  der  bisher 
liehen  Versteifungsart  mit  rechtwinklig  zu  den  Bettlängs- 
.nden  gesetzten  Rippen  mit  n.- Querschnitt  sich  erhöht, 
üte  die  Firma  Schuchardt  &  Schütte  den  nach- 
ihend  kurz  beschriebenen  Vergleichsversuch  an. 

Als  Versuchsgegenstände  dienten  zwei  äußerlich  mög- 
est übereinstimmend  ausgeführte  Drehbankbetten  einer 
nk  von  165  mm  Spitzenhöhe,  schwere  Ausführung, 
ig.  I  u.  2),  deren  eines  in  üblicher  Weise  mit  fi- Rippen 


Flg.  1.  Neues  Bett. 


Fl».  3.  Altes  Bett. 


versteift  war,  während  das  andere  nach  dem  Vorschlage 
des  Verfassers  im  Zickzack  angeordnete  Querrippen  er- 
hielt.   Das   Zickzackrippenbett  war    etwa  5   vH  leichter 


J-SchJe/ie  /j^eßu/ir  an  J-5chiene  befest/fft 


ßeft 


Belastung 

Flg.  3.    AaordQUQg  für  Biegungsversuch  in  der  senkrechten  Ebene. 

als  das  erste.  Beide  Betten  wurden  auf  Durchbiegung 
in  ihrer  senkrechten  Ebene  geprüft  (Fig.  3).  Bei  einer 
Auflagerentfernung  von  1600  mm  und  einer  Belastung 
in  der  Mitte  zwischen  den  Auflagern  von  196  kg 
ergab  sich  bei  beiden  Betten  übereinstimmend  die  Größe 
der  Durchbiegung,  gemessen  mit  Brown  &  Sharpe- Meß- 
uhr zu  0,005  mm.  Von  dem  Vergleich  der  Durchbie- 
gungen in  der  wagerechten  Ebene  wurde,  da  er  offensichtlich 
zugunsten  der  neuen  Versteifungsart  aufgefallen  wäre,  ab- 
gesehen. Für  besonders  wichtig  hielt  man  den  Vergleich 
der  beiden  Betten  hinsichtlich  ihrer  Widerstandskraft 
gegenüber  Verdrehung  durch  ein  in  der  Querschnittsebene 
des  Bettes  wirkendes  Moment.  Die  Versuchsanordnung 
zeigen^Fig.  4  u.  5.  Sie  ist  an  sich  verständlich.  In  einer  Ent- 
fernung von  II 70  mm  in  der  Längsachse  des  Bettes  wurde 


442 


KIENZLE,  ÜBER  DIE  MESSGENAUIGKEIT  VON  SCHUBLEHREN  UND  MIKROMETERN. 


WERKSTATTSTECHI 
1920   HEFT  1(1. 


auf  die  gehobelte  Prismafläche  quer  zur  Längsachse  des 
Bettes  je  eine  Wasserwage  gestellt.  Vor  Herstellung  der 
Belastung  im  Punkt  P  wurden  beide  Wasserwagen  zum 
Einspielen  gebracht.    Nach  der  Belastung  in  P  wurden  die 


Flg.  4  u.  5. 

Anordnung  für  Verdrehungs versuch 


Luftblasen  beider  Wasserwagen  durch  Unterlegen  von 
Johannsen-Endmaßen  in  ihre  Mittellage  zurückgeführt. 
Der  Unterschied  der  unter  die  beiden  Wasserwagen  unter- 
gelegten Dickenmaße  dividiert  durch  die  Länge  der  Wasser- 
wage ergibt  den  Sinus  des  Winkels,  um  den  die  beiden  um 


II 70  mm  voneinander  entfernten  Querschnitte  gegene 
ander  verdreht  werden.    Mit  grober  Annäherung  köni 
die  Unterschiede  der  unter  die  Wasserwagen  untergeleg 
Dickenmaße  auch  als  Bogenmaß  am  Radius  gleich  der  Wi| 

serwagenlänge  (200  mm)  des 
drehungswinkels  zweier  um  ij 
mm  auseinander  liegender  Be 
querschnitte    angesehen  werd^ 
Diese  bei  vorliegendem  Versti 
gewonnenen  Unterschiedbet 
ergaben     sich    bei  einem 
drehungsmoment  von  176,5 
beim  neuen  Bett  zu  19  bzw. 
Hundertel  Millimeter,  beim  al| 
Bett  zu  109  bzw.  122  Hunde 
Milümeter,   je  nachdem,  ob 
Moment  im  einen   oder  andei 
Sinne  drehend  \virkte.  Die  Wi<3 
Standsfähigkeit  des  neuen  Bet 
gegen  Verdrehung  verhielt 
also  zu  der  des  alten  Bettes 
5,75  :  I  bzw.  4,9  :  i.  Über 
sich  hieraus  ergebenden  Set 
folgerungen  wird  bei  anderer 
legenheit  zu  sprechen  sein. 

Das    Verhalten    des  nef 
Bettes  gegenüber  dem  alten 
Verdrehungsbeanspruchung  fi 
seine    Erklärung  dadurch, 
beim  neuen  Bett  das  verdrehe 
Moment  als   Biegung  der  BiS 
längs-  und  Querwände  in  der  Ebene  ihres  größten  Wi<J 
Standsmomentes  aufgenommen  wird,  während  beim 
Bett  die  Längs-  und  Querwände  dem  verdrehenden  Mot 
nur   ihr   eigenes   polares   Widerstandsmoment  entgeg 
zusetzen  haben. 


Die  bisherigen  Versuche  zeigten  auch  nach  Wieder- 
holung keine  anderen  Ergebnisse,  sodaß  mit  ziemlicher 
Sicherheit  auf  ihre  Gültigkeit  geschlossen  werden  kann. 
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ÜBER  DIE  MESSGENAUIGKEIT  VON  SCHUBLEHREN  UND  MIKROMETERN. 

Von  Otto  Kienzle,  Berlin-Südende. 

(Schluß  von  S  428.) 

Immerhin  erschien  ein  Sammelversuch  angebracht,  bei 
von  einer  größeren  Anzahl  von  Personen  gemessen  wu 
Das  Ergebnis  mit  einer  einzigen  Schublehre  ist  in  Fig.  8 
dargestellt.    Gemessen  wurde  der  links  abgebildete  Bo| 
an  7  Stellen;  dabei  las  jede  Meßperson  ihr  Ergebnisse 
ab.      Die    Größe  der  dabei  auftretenden  Abweichui 
bestätigt  im  allgemeinen  das  oben  gefundene  Ergebnis 
Es  möge  noch  darauf  hingewiesen  werden,  daß 
Einfall  des  Lichts  viel  ausmacht ;  es  hat  sich  gezeigt.  I 
bei  einer  Einstellung  dieselbe  Person  anders  ablas,  wenn] 
Licht  einmal  von  rechts,  dann  von  links  kam.  Einwa 
freie  Messungen  erzielt  man  nur  mit  von  vorn,  d.  h.  in  Ri» 
tung  der  Striche  einfallendem  Licht. 

Die  größte  Ungenauigkeit  des  Abiesens  zeigte  sich  a 
Ende  des  Nonius.  Bekanntlich  sucht  das  Auge  nicht  bli 
die  Striche,  die  am  besten  zur  Deckung  kommen,  sond« 
zieht  auch  noch  die  rechts  und  links  davon  benachbart 
Striche  mit  zum  Vergleich  heran.  Es  empfiehlt  sich  dali 
nach  einem  früheren  Vorschlag  von  Toussaint  die  ^ 
über  ihre  Endstrichc  hinaus  zu  verlängern  (Noniciu  . 

Zur  Veranschaulichung  dienen  die  Fig.  10  u.  11,  den 
ein  Nonius  Vio  zugrunde  gelegt  ist.    Die  langen  Strii 
stellen  das  Ende  des  normalen  Nonius  =  9  mm  dar.  i 
der  zweiten  Stellung  (Figur  bei  den  ersten  lo)  ist  «' 
einwandfrei  festzustellen,  ob  die  Striche  des  Nonius 
weit  von  den  Strichen  it.o  und  11,1  des  Maßstabes  <  ' 
sind  ;  zieht  man  aber  je  einen  weiter  links  und  rechts  st(  1 
Strich  zumVcrgleich  heran,  so  kann  man  infolge  des  gi 
Zwischenraumes    zwischen    den    sich  gcgcnüberli« 
Strichen  genauer  schätzen,  ob  der  Zwischenraum  a 


\ 

 — ,  

« 

l 

w 

§ 

\> 

<^ 

A 

/  - 

— V- 

1 

1 

\  ^ 

f — 

i. — 



/ 

\ 

— 

.  .  % 

1 

Sainraelvcrsiich  mit  Schublehre  von  '/yp  Noniu» 
ohne  Eiuslellscbraube, 
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m  Zwischenraum  b  (Fig.  ii)  ist,  denn  das  Auge  reagiert 
»rauf  viel  besser. 


-9mm~ 


I  II  I  I  I  T 

•  10  Tei/e  zu  je  0,9mm  


-Nonienexzeß  - 


1 

1 

1 

2 

FiK.  10  u.  11.   Anwendung  des  Nonienexzesses. 

Die  Versuche  ergaben  als  brauchbarste  Schublehre 
e  solche, 

1.  die  eine  scharfe  Teilung  mit  0,03  mm  breiten  Strichen 
hat, 

2.  die  einen  Nonius  mit  20  Teilen  auf  19  mm  Länge  hat, 

3.  deren  Nonius  über  die  Endstriche  hinaus  je  um 
2  Striche  verlängert  ist. 

Es  kann  sodann  mit  einer  Meßgenauigkeit  von  ±  0,04 
a  gerechnet  werden^  die  in  der  Hand  einer  Einzelperson 
•  ±  0,02  mm  steigen  kann. 

3.  Mikrometer, 
a)  Die  Herstellungsgenauigkeit  von  Mikrometern 
ist  verhältnismäßig  kleiner  als  die  von  Schublehren, 
denn  eine  Strichteilung  mit  Fehlern  von  Strich  zu 
Strich  von  weniger  als  0,002  mm  läßt  sich  leichter  ein- 
halten als  ein  Gewinde  mit  dieser  Genauigkeit,  und 
doch  sollte  ein  gutes  Mikrometer  diese  Genauigkeit 
aufweisen.  Leider  ist  aber  die  Ungenauigkeit  der 
Steigung  von  Gewindegang  zu  Gewindegang  nicht 
selten  ±  0,003  "ini  und  mehr.  Zu  diesem  ,, perio- 
dischen" Steigungsfehler  gesellt  sich  der  ,, fort- 
laufende", wenn'  die  Steigung  im  ganzen  immer 
größer  oder  kleiner  als  0,5  mm  ist.  Hier  kommt 
es  u.  a.  darauf  an,  ob  die  Leitspindel,  nach  der  das 
Gewinde  geschnitten  wird,  bei  o*  oder  20°  ihr 
Sollmaß  hat.  Das  macht  bei  einem  Meßbereich 
von  25  mm  bereits  0,005  mm  aus.  Eine  weitere 
Ungenauigkeit  kann  nur  von  einem  ungenauen  Ein- 
ste! Istück  herrühren;  bei  diesem  ist  natürlich  auch 
auf  die  richtige  Bezugstemperatur  zu  achten,  sowie 
darauf,  daß  es  beim  Einstellen  nicht  etwa  durch  die 
Hand  erwärmt  wird.  Rechnet  man  beim  Einstellstück 
mit  einer  Ungenauigkeit  von  ±  0,001  mm,  wie  es 
durchschnittlich  der  Fall  sein  dürfte,  und  hat  das 
Einstellstück  das  kleinste  Maß,  für  das  das  Mikro- 
meter gebraucht  werden  soll,  so  addieren  sich 
dessen  Fehler  und  der  fortschreitende  Steigungs- 
fehler beim  Größtmaß  bis  zu  einem  Maximum,  das 
recht  bedeutend  ist.  Graphisch  ist  dies  durch  die 
ausgezogenen  Geraden  ^in  Fig.  12  gezeigt.  Stellt 


Flg.  la.  Abhängigkeit  der  Meßgenauigkeit  eines 
Mikrometers  von  der  Größe  des  Einstellstückes. 


man  das  Instrument  aber  bei  35  mm  ein,  so  ergibt 
sich  gegenüber  einem  Maximum  von  ±  0,005  nim, 
nur  noch  ein  solches  von  ±:  0,0026  mm  bei  25 
und  von  ±  0,003  rnni  bei  50  mm. 

In  der  Mitte  des  Meßbereiches,  wo  das  Mikro- 
meter am  meisten  gebraucht  wird,  ist  es  aber  am 
genauesten. 

b)  Die  Abnutzung  an  der  Meßfläche  spielt  keine  Rolle, 
sofern  laufend  mit  dem  Einstellstück  geprüft  wird. 
Dies  ist  schon  deshalb  nötig,  weil  sich  das  Maß 
eines  Mikrometers  infolge  stetiger  Beanspruchung 
des  Bügels  mit  der  Zeit  um  ein  geringes  ändert; 
es  kann  daher  jeweils  nachgestellt  werden. 

c)  Die  Temperatur  ist  sehr  zu  berücksichtigen;  so- 
weit sie  bei  der  Herstellung  und  Einstellung  von 
Einfluß  ist,  wurde  ihrer  schon  oben  Erwähnung  getan. 
Werkstück  und  Mikrometer  müssen  längere  Zeit  in 
demselben  Raum  gewesen  sein,  damit  sie  gleiche 
Temperatur  haben,  denn  ein  Fehler  von  dt  0,005  mm 
bei  60  mm  und  ±  8"  Temperaturunterschied  würde 
eine  genaue  Mikrometermessung  in  ihrem  Wert 
stark  beeinträchtigen. 

d)  Die  größten  Differenzen  bei  Mikrometermessungen 
rühren  vom  verschiedenen  Meßgefühl  her.  Hier- 
über wurde  Versuchsreihe  II  angestellt. 

Versuchsreihe  II. 
Es  sei  hier  vorausgeschickt,  daß  es  nicht  möglich  war, 
einen  auf  einer  Rundschleifmaschine  werkstattmäßig  ge- 
schliffenen Bolzen  zu  Vergleichsmessungen  heranzuziehen; 
er  wies  Durchmesseränderungen  sowohl  beim  Fortschreiten 
in  achsialer  Richtung  wie  in  Richtung  des  Umfanges  auf, 
die  den  Vergleich  der  Mikrometermessungen  zu  stark  be- 
einträchtigt hätten,  da  diese  doch  nicht  genau  auf  der- 
selben Stelle  vorgenommen  werden  können.  Zunächst  sollte 
festgestellt  werden,  ob  durch  die  bekannten  Gefühlsratschen 
der  von  verschiedenem  Meßdruck  herrührende  Fehler  ver- 
schwinden oder  wenigstens  stark  verringert  würde.  Von 
den  darüber  angestellten  Versuchen  enthält  Zahlentafel  V 
zwei.  Einige  Bolzen  wurden  von  den  Personen  A  bis  D 
mit  einem  und  demselben  Mikrometer  gemessen,  und  zwar 
einmal  mit  und  einmal  ohne  Gefühlsratsche,  wobei  die 
Schraube  nur  senkrecht  auf  den  Bolzen  zu  bewegt  wurde, 
ohne  daß  das  Mikrometer  ähnlich  einer  Rachenlehre  auf  und 
ab  bewegt  wurde. 

Zahlentafel  V. 
Mikrometermessungen  mit  und  ohne  Gefühlschraube. 


Versuch  I 

Versuch  2 

Meßperson 

ohne  Gefühl- 

mit Gefiihl- 

ohne  Gefühl- 

mit Gefühl- 

schraube 

schraube 

schraube 

schraube 

A 

32,038 

32,032 

30,010 

30,005 

B 

32,028 

32,025 

30,003 

29,998 

C 

32,032 

32,026 

30,002 

29,994 

D 

32,025 

32,022 

29,998 

29,996 

Giößte  Ein- 

stelldiflerenz 

mm 

0,013 

0,010 

0,012 

0,011 

Ohne  Gefühlsratsche  betrug  der  größte  Unterschied 
0,013  nim,  mit  ihr  0,010  bzw.  0,011  mm,  also  kaum  weniger. 
Es  kommt  auch  bei  der  Gefühlsratsche  viel  darauf  an,  ob 
man  mit  ihr  die  Mikrometerschraube  vorsichtig  oder  mit 
rascher  Umdrehung  an  das  Werkstück  herandreht. 

Es  sei  in  diesem  Zusammenhang  auf  die  noch  weiter- 
gehenden Untersuchungen  von  Bern  dt*)  hingewiesen,  der 
nachwies,  daß,  je  nachdem  die  Feder  zuletzt  über  einen 
oder  mehrere  Ratschenzähne  schnappt,  bereits  Fehler  von 
nahezu  0,001  mm  auftauchen.    Berndt  stellt  zwischen 


*•)  Betriejb,  1919,  Heft  2. 
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langsamem  oder  raschem  Zudrehen  Meßunterschiede  bis 
0,007  mm  fest,  so  daß  das  obige  Ergebnis,  bei  dem  noch 
verschiedene  Personen  mitwirkten,  nicht  verwunder Hch  ist. 

Schon  der  Versuch  zeigt,  daß  die  Gefühlsratsche  für 
den,  der  messen  kann,  keinerlei  Vorteil  bringt.  Dazu  kommt 
die  Übung  der  Werkstatt,  die  Mikrometerschraube  nicht 
bloß  senkrecht  auf  das  Werkstück  zuzudrehen,  sondern 
dabei  mit  dem  Mikrometer  wie  mit  einer  Rachenlehre 
dauernd  über  das  Werkstück  auf  und  ab  zu  gehen,  sodaß 
tatsächUch  nach  dem  Reibungsgefühl  des  als  Rachen- 
lehre gehandhabten  Mikrometers  und  nicht  dem  Drehgefühl 
an  der  Schraube  zugestellt  wird.  Daher  wird  auch  die 
Meßungenauigkeit  bei  dem  nächsten  Versuch  kleiner,  da 
hier  werkstattmäßig  gemessen  wurde. 

Es  wurde  weiter  ohne  Gefühlsratsche  gearbeitet.  Ge- 
messen wurde  ein  besonders  genau  rund  wie  zylindrisch 
geschliffener  Bolzen  an  7  Stellen  mit  einem  und  dem- 
selben Mikrometer  von  je  11  Personen  A  — L.  Die  Ergeb- 
nisse zeigen  Zahlentafel  VI  u.  Fig.  13. 

Zahlentafel  VI. 


Messperson 


schoitt 

A 

B 

D 

E 

F 

H 

I 

K 

I 

,95 

,95 

,95 

,945 

,948 

,95 

.95 

.945 

,95 

,955 

,95 

2 

,95 

,945 

,945 

,945 

,95 

,955 

,95 

,945 

,95 

,955 

,95 

3 

,947 

,955 

,945 

,945 

,95 

,955 

,955 

,945 

,95 

,948 

,955 

4 

,95 

,95 

,955 

.945 

.95 

,95 

,95 

,95 

.95 

,95 

,955 

5 

,95 

,945 

,955 

.95 

,945 

,955 

,945 

,945 

,955 

.953 

,955 

6 

,95 

,945 

,955 

.95 

,953 

,955 

,95 

,95 

,953 

,947 

,955 

7 

,955 

,947 

,955 

.955 

,95 

,955 

.955 

,945 

,955 

,955 

•947 

Das  mit  der  Meß- 
maschine festge- 
stellte (Avirkhche) 
Maß  betrug  an 
mehreren  Stellen 
gemessen  31,95  ± 
0,002  mm.  Dieses 
Maß  ist  in  den 

Schaubildern 
(Fig.  13)  als  stark 
gestrichelte  wa- 
gerechte Gerade 
bezeichnet;  die 
Kurve  zeigt  die 

verschiedenen 
Messungen  an 
einer  Stelle  durch 
die  1 1  Personen. 
Danach  beträgt 
der  Fehler  fast 
durchweg  ±0,005 
mm.  Der  mittlere 
Fehler  beträgt 
nach     der     G] . 

n—  I 

(S  =  Summe  der 

Fehlerquadrate,  n  =  Zahl  der  Beobachtungen)  im  Mittel 
0,038  mm.  Der  Ablesungsf chler  beim  Mikrometer  liegt 
infolge  der  durch  die  Schraubenübersetzung  vergrößerten 
Skala  ohne  Nonius  bei  0,001. 

Stellt  man  nun  wiederum  die  verschiedenen  Meßfehler 
zusammen,  so  hat  man: 

Herstellungsgenauigkeit  .   .   .   .  a  =  ±  0,003 
Abnutzung  (da  nachzustellen  und 

nachzuprüfen)  b  =  o 

Temperaturfehl  er  bei  Sorgfalt  .  c  =  ±  0,001 

Mcßdruckfehler   d  =  ±  0,005 

Ablcscffhlcr  e=±  0,001 

Summe    g  =  rt  0,010' 


Flg.  13.    Messungen  mit  Mikrometer. 


Wenn  von  dieser  theoretischen  Summe  praktisch  infol 
der  geringen  Wahrscheinlichkeit  des  gleichzeitigen  Z 
sammentreffens  gleichgerichteter  Fehler  auch  30  vH  abg 
zogen  w^erden  können,  so  bleibt  noch  ein  Fehlerspielraum  v. 
±:  0,007,  insgesamt  also  mehr  als  ein  hundertstel  Millimeti 
bezogen  auf  verschiedene  Mikrometer  in  der  Hai 
verschiedener  Personen. 

Hier  erhebt  sich  nun  die  Frage,  ob  dieser  Fehler  d' 
Gebrauch  von  INIikrometern  zur  Herstellung  von  mit  Fei 
passung  austauschbaren  Teilen  nicht  verbietet.  Man  h 
da  bei  25  mm  0  z.  B.  eine  Toleranz  von  T  =  0,015  ™ 
Es  wird  angenommen,  daß  die  Werkstücke  von  den  beid 
Maßgrenzen  (Größtmaß  G  und  KJieinstmaß  K)  um  je  t/4  er 
lernt  bleiben.  Mißt  man  nun  dieses  praktische  Größtm: 
(G  —  t/4)  mit  einem  Mikrometer  mit  einer  Meßgenauigk« 
von  ±0,007,  so  liest  man  entweder: 
G  —  t/4  +  0,007 
oder  G  —  t/4  —  0,007 

ab.  Ist  nun  im  ersteren  Fall  0,007  >  t/4,  so  ist  scheint 
das  Stück  noch  zu  groß,  man  %vird  also  weiter  abschleif 
und  kommt  somit  nur  weiter  ins  Toleranzgebiet  hine: 
Betrachtet  man  noch  den  bestimmten  Fall  einer  Welle  n 
Größtmaß  G  =  25,000  mm,  wozu  die  für  Rachenlehre  z 
gelassene  Abnutzung  von  0,004  kommt,  also  einem  wirkli 
zugelassenen  Größtmaß  G  =  35,004  mm  und  einem  Klein: 
maß  K  =  24,985  mm,  so  ergibt  sich  folgendes: 

Beim  Heranschleifen  an  das  Größtmaß  mißt  m 
in  einem  bestimmten  Augenblick  25,010  und  schleift  weit 
auf  25,00.  Entweder  hat  man  mit  dem  -[--Fehler  des  Miki 
meters  =  -f  0,007  .gemessen,  dann  sind  die  wahren  Ma 
25,003  bzw.  24,993,  also  beide  zulässig,  oder  man  hat  n 
dem  — Fehler  =  —  0,007  gemessen,  dann  sind  die  wahr 
Maße  25,017  bzw.  25,007.  Nun  wird  aber  ein  Schleift 
der  stramm  mißt,  bereits  durch  seine  ,, Beziehungen" 
seinem  Revisor  wissen,  daß  er  nicht  an  der  obersten  Grer 
25,00  (wie  er  ablas)  stehen  bleiben  darf,  er  nimmt  nb 
0,01  mm  herunter,  mißt  24,99  ab  und  ist  nach  seiner  A 
sieht  innerhalb  der  Toleranz;  dies  trifft  auch  zu,  denn  d 
wahre  Maß  ist  dann  24,997,  also  gut. 

Wenn  man  beim  Schleifen  infolge  Unvorsichtigki 
plötzlich  zu  tief  ins  Toleranzgebiet  hineingerät  und  sich  dt 
Kleinstmaß  nähert,  entsteht  wiederum  kein  Schaden  bei  de 
der  mit  —  0,007  nirn  mißt,  denn  dann  ist  eine  Welle,  1 
der  man  29,985  mm  ablas,  noch  29,992  mm  groß.  Mi 
einer  aber  mit  dem  + -Fehler,  dann  ist  das  Schlimme 
eingetreten,  was  ihm  passieren  kann,  nämlich  die  Welle  ; 
zu  klein. 

Man  sieht  also,  daß  man  hierbei  doch  recht  vorsieht 
sein  und  behutsam  messen  muß,  denn  sonst  wird  der  Me 
druckfehler  noch  größer  als  ±  0,005  mm,  und  außerde 
kann  an  der  unteren  Grenze  leicht  Ausschuß  gemacht  werde 
Besonders  gefährlich  wrd  dies  bei  kleinen  Durchmesser 
für  6  —  10  mm  0"  beträgt  z.  B.  die  Toleranz  nur  0,01  m) 
ohne  daß  hierfür  das  Mikrometer  genauer  arbeitet. 

Immerhin  ist  es  möglich,  wie  es  auch  die  Praxis  leh 
innerhalb  eines  und  desselben  gut  geleiteten  Betriebes  r 
guten  Mikrometern  austauschbare  Teile  herzustellen.  H 
können  natürlich  alle  Mikrometer  nach  einem  und  d« 
selben  Endmaß  einjustiert  und  dauernd  überprüft  werde 
ferner  ist  in  einer  Abteilung  nur  ein  Revisor  mit  eine 
Meßgefühl.  Da  das  Meßgofühl  der  Arbeiter  zahlenmfti 
eine  so  große  Rolle  spielt,  so  wird  es  sich  nach  einer  l 
stimmten  Richtung  erziehen  lassen,  nämlich  nach  dem  Gefi 
des  Revisors.  Ist  eine  vom  Arbeiter  gemessene  Welle  n 
25,000  zurückgekommen,  weil  sie  angcbHch  25,010  mm  h; 
so  gewöhnt  sich  der  Arbeiter  eine  so  stramme  Messt) 
bald  ab. 

Beim  Vergleich  der  Moßorgcbnisse  in  verschi 
denen  Fabriken  scheidet  dieser  Punkt  ans,  hier  si 
daher  für  die  Entscheidung,  ob  ein  Stück  abnähme  fähig 
oder  nicht,  stets  feste  Lehren  (GriMi/rachonlehr 
am  Platze. 
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Es  bleibt  noch  übrig,  ein  Bedauern  darüber  auszudrücken, 
iß  weitaus  die  meisten  Mikrometer  noch  nicht  die  oben- 
nannte Meßgenauigkeit  zulassen,  da  ihre  Herstellungs- 
nauigkeit  viel  zu  wünschen  übrig  läßt. 

Es  wurde  schon  angedeutet,  daß  durch  die  Beschränkung 
T  Zahl  der  Mikrometer  und  der  Personen  bei  der  Vor- 
ihme bestimmter  Messungen  die  Genauigkeit  sich  erheblich 
sigern  läßt.  Wenn  eine  geübte  Person  längere  Zeit  stets 
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mit  demselben  Mikrometer  arbeitet  und  es  laufend  nach 
derselben  Urlehre  einstellt,  so  läßt  sich  der  Meßdruck- 
fehler d  auf  ±  o.ooi,  der  Fehler  der  Temperatur  und  Ab-» 
lesung  auf  je  ±  0,0005  verringern.  Steht  dann  eine  gute 
Schraube  mit  Steigungsfehler  von  ±  o.ooi  zur  Verfügung, 
so  hat  man  eine  Meßgenauigkeit  von  ±:  0,003,  wie  sie 
praktisch  bei  Feinmessungen  an  Lehren  im  Revisionsraum 
erzielt  wird. 


SCHMIDT.  AUSGIESSEN  VON  LAGERSCHALEN.  - 


AUSGIESSEN  VON  LAGERSCHALEN. 


Von  L.  Schmidt,  Aschaffenbiirg. 


Das  Ausgießen  der  Lagerschalenhälften  (Fig.  i  u.  2) 
rd  man  vorteilhaft  mit  einer  Vorrichtung  nach  Fig.  3  —  5 
Flg.  3.  Fier.  4.  vornehmen.     Die  Vor- 

richtung besteht  aus 
dem  gußeisernen  Auf- 
spannwinke'. W,  auf  den 
mittels  zweier  Kopf- 
schrauben K  der  Kern 
geschraubt  ist.'  Die 
auszugießende  Lager- 


 Auföpann- 

tvinkel 


Flg.  5.       Flg.  1  U.2. 

.  1  u.  3.  Ausgegossene  Lager 

I  schale. 
.  3-6.  Ausgießvorrichtung. 


Fig.  e.   Aufgekeilter  Trichter. 


schale  wird  gegen  seitliche  Verschiebung  durch  zwei  Bolzen  B 
gesichert.  Hat  man  das  Lager  zwischen  die  Bolzen  B  ge- 
stellt, so  legt  man  auf  dieses  den  Trichter  T.  Der  Trichter 
wird  an  den  beiden  Seiten  von  den  zwei  Anschlägen  b 
geführt.  Auf  das  Lager  wird  der  Trichter  mittels  des  Keiles 
L  gedrückt.  Der  Keil  hat  zwei  Vorteile,  er  drückt  nicht  nur 
den  Trichter  T  auf  das  Lager,  sondern  drückt  diesen  auch 
mittels  seiner  schräg  zugehobelten  Fläche  auf  den  Winkel, 
wie  es  die  Pfeile  in  der  Fig.  6  andeuten.  Er  ist  so  gegen 
das  DurcMließen  von  Metall  gesichert.  Das  Lager  wird  dann 
noch  weiter  mittels  des  Keiles  L  an  den  Aufspannwinkel 
gedrückt,  und  es  ist  somit  ein  Verschieben  aus  dem  Mittel 
ausgeschlossen,  da  dieses  gegen  alle  Seiten  gespannt  und 
zentriert  ist.  Man  muß  hier  möglichst  mit  Keilen  arbeiten, 
da  ja  vor  dem  Ausgießen,  wegen  des  Spritzens  des  Metalles, 
die  Lagerschale  und  die  Vorrichtung  angewärmt  sein  müssen 
und  man  deshalb  die  Gegenstände  nur  mit  Zange  und 
Hammer  angreifen  kann.  Wenn  man  sich  so  beim  Ausgießen 
einige  dieser  Vorrichtungen  hinstellt,  so  kann  man,  wenn 
man  die  ersten  ausgegossen  hat,  die  Lagerschalen  aus  den 
Vorrichtungen  nehmen  und  diese  für  das  weitere  Ausgießen 
vorbereiten.  Es  ist  auf  diese  Weise  ein  praktisches  Arbeiten 
gesichert. 
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Anwendung  des  Dreipunktgrundsatzes  bei 
•rrichtungen  für  Wagerecht-  und  Senkrechtdrehbänke 
und  -bohrwerke. 

(Schluß  von  S.  398.) 

Spannfutter  und  verstellbare  Auflagen  am 
Senkrechtbohrwerk. 
Am  Senkrechtbohrwerk  kann  man  häufig  von  den  ver- 
Ubaren  Auflagepunkten  beim  Spannen  Gebrauch  machen. 
1  Beispiel  dafür  gibt  Fig.  10,  in  der  das  Arbeitstück  A 
roh  die  Backen  B  zentriert  wird.  Die  Zwischenstücke 
sind  zunächst  auf  die  Unterbacken  der  Planscheibe  ge- 
iraubt,  und  die  oberen  Backen  B  sind  durch  die  Federn  C 
■  den  unteren  befestigt.  Die  drei  Klötze  F  sind  durch  die 
irauben  G  und  die  Steine  H  in  den  Tischnuten  befestigt. 

Schrauben  L  haben  einen  Vierkant,  so  daß  sie  mit  dem 
Uüssel  genau  eingestellt  werden  können.     Die  oberen 
den  sind  leicht  gerundet,  damit  sie  eine  zweckmäßige 
fnahme  bilden.    Diese  Klötze  sind  bei  J  geschlitzt,  und 
Schrauben  K  spannen  sie  so  zusammen,  daß  die  Stütz- 
rauben L  sicher  festsitzen.    Die  Bohrstange  M  des  Re- 
verkopfes  und  der  Stahl  N  in  dem  seitlichen  Schlitten 
■eiten  zu  gleicher  Zeit. 
Bei  der  zweiten  Einspannung  des  Stückes  (Fig.  11)  erfolgt 
Zentrierung  der  fertigen  Bohrung  durch  den  Zentrier- 
zen  R,  der  mit  Zapfen  S  in  der  Bohrung  des  Tisches 
;t.   Das  Arbeitstück  A  liegt  mit  der  fertiggedrehten  Stirn- 
;he  auf  den  drei  Auflageflächen  T  des  Gußstückes  Q  auf 
1  wird  durch  die  Spanneisen  U  gespannt.   Diese  Eisen  U 
13  vorn  abgeschrägt,  entsprechend  der  kegeligen  Fläche 


von  A.  Sie  sind  auch  am  hinteren  Ende  abgeschrägt,  mit 
dem  sie  gegen  die  gleichfalls  schräge  Fläche  des  Widerlagers  V 
liegen,  damit  sie  beim  Anziehen  der  Schraube  X  sich  nicht 
zurückschieben  können.  Die  Widerlager  V  werden  durch 
die  Schrauben  W  in  den  Schlitzen  des  Stückes  gehalten. 
Diese  sehr  einfachen  und  billigen  Einrichtungen  bewährten 
sich  sehr  gut. 

Dreipunkt  Spannvorrichtung  für  topfförmiges 
Arbeitstück. 
Der  Spanntopf  H  (Fig.  12  u.  13)  dient  zum  Halten  des 
Arbeitstückes  A,  das  sehr  große  Abmessungen  hat,  weshalb 
man  es  vorzog,  diesen  Spanntopf  an  Stelle  von  Sonder- 
backen zum  Spannen  und  Mitnehmen  zu  konstruieren.  Be- 
achtenswert an  dem  Spanntopf  ist  zunächst,  daß  er  wesent- 
lich größer  ist  als  das  Arbeitstück.  Es  ist  das  durchaus 
nötig,  weil  man  bei  so  großen  Arbeitstücken  nicht  darauf 
rechnen  kann,  daß  sie  genau  die  vorgeschriebenen  Abmes- 
sungen haben,  vielmehr  damit  rechnen  muß,  daß  sie  sich 
beim  Gießen  erheblich  verziehen.  Ein  Spielraum  von  25  mm 
ringsherum  dürfte  nicht  zu  groß  sein.  Der  Spanntopf  wird 
durch  den  Zentrierzapfen  J  richtig  gehalten  und  durch  die 
Schrauben  O  in  den  Nuten  des  Tisches  festgespannt.  Durch 
die  Schrauben  B  und  C  wird  eine  V-förmige  Aufnahme  für 
das  Arbeitstück  gebildet.  Es  sind  zwei  Schrauben  B,  je- 
doch nur  eine  Schraube  C  vorhanden,  und  zwar  sitzt  C  in 
der  Höhe  zwischen  den  beiden  Schrauben  B,  sonst  um  90" 
gegen  sie  versetzt.  Diese  Anordnung  ist  etwas  ungewöhn- 
lich und  auch  nicht  immer  zweckmäßig,  z.  B.  dann  nicht, 
wenn  es  wichtig  ist,  daß  die  Schrauben  das  Arbeitstück 
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mitnehmen.  In  diesem  Falle  wird  das  jedoch  von  ihnen 
nicht  verlangt.  Das  Arbeitstück  wird  durch  die  Schrauben  D 
in  diese  Auflage  hineingedrückt,  und  zwar  zunächst  durch 
die  mittlere  der  drei  Schrauben,  D^.  Wenn  dann  das  Arbeit- 
stück an  der  richtigen  Stelle  sitzt,  werden  die  untere  und 
obere  Schraube  D2  u.  D3  angezogen.  Bemerkenswert  ist  es, 
wie  diese  Schrauben  durch  ihre  Konstruktion  vor  Spänen 
geschützt  sind.  Das  Arbeitstück  liegt  auf  dem  festen  Stift  G 
auf  (Fig.  13),  der  so  als  fester  Anschlag  dient.  Zur  Auflage 
dienen  noch  zwei  weitere  Gewindestifte  Fj  u.  Fj,  die  mittels 
eines  Schlüssels  verstellbar  sind.   Sie  sind  gleichfalls  so  aus- 


Arbeitstück  durch  die  Backen  zentriert  ist,  läßt  man  die 
Stifte  sich  gegen  den  Außendurchmesser  der  Nabe  legen, 
worauf  sie  dann  durch  die  Schrauben  L  festgezogen  werden. 
Die  Bohrstange  P  arbeitet  mit  den  beiden  Stählen  Q  und  R 
zur  gleichen  Zeit.  Bemerkenswert  ist  noch,  daß  der  Stahl  Z, 
der  während  des  Bohrens  die  Stirnfläche  hochzieht,  oben  in 
dem  seitlichen  Stahlhalter  befestigt  ist.  Es  ist  das  geschehen, 
damit  die  Bohrstange  P  durch  den  vorstehenden  Seiten- 
halter nicht  unnötig  lang  wird. 

Die  Aufgabe  der  Stifte  J  sollte  sein,  die  Spannung 
recht  stark  zu  machen.   Später  fand  man  jedoch,  daß  durch 


Fl«.  10  u.  11.  Dreipunktauflage 
am  Senkrechtbohrwerk. 


•  Fiar.  12  u-  13. 
Dreipunktauflage  mit  Spanniopf. 


Fiit.  14  u.  16.  Dreipunktauflage 
für  Gußnabe. 


geführt,  daß  Späne  an  das  Gewinde  nicht  herankommen 
können.    Die  Öffnungen  P  in  dem  Gußstück  gestatten  es, 
an  die  Schrauben  heranzukommen.    Durch  die  drei  U-för- 
migen  Spanneisen  L  wird  das  Arbeitstück  auf  die  Auflage- 
punkte gedrückt  und  mitgenommen.    Es  dienen  dazu  die 
Muttern    und    Unterlagscheiben    M    und    die  Schrauben- 
bolzen K.  Für  die  Spanneisen  hat  man  die  U-Form  gewählt, 
damit  man  sie  leicht  entfernen  kann,  ohne  die  Muttern 
und  Unterlagscheiben  abziehen  zu  müssen.    Fig.  12  zeigt 
nur  eines  dieser  Spanneisen. 
Zwei  Konstruktionen  der  Dreipunktauflage  für 
eine  Gußnabe. 
Die  Gußnabe  A  (Fig.  14  u.  15)  hat  sehr  große  Ab- 
messungen, und  besonders  dafür  wurde  die  Befestigung  in 
Fig.  14  entworfen.   Später  wurde  sie  jedoch  abgeändert,  wie 
es  Fig.  15  zeigt.   In  Fig.  14  sind  die  Spannbacken  C  auf  den 
Klötzen  E  befestigt  und  durch  die  Feder  D  mit  ihnen  zwang- 
läufig verbunden.   E  wiederum  ist  mit  den  unteren  Backen 
der  Planscheibe  durch  die  Feder  F  verbunden.     In  den 
Backen  C  sind  drei  Stifte  B  eingesetzt  und  dienen  als  Auf- 
lage für  die  Nabe.    Ein  Hilfskörper  G  ist  auf  dem  Tisch 
zentriert   mittels  der  Zentrierbuchse  M,   deren  Bohrung 
zugleich  als  Führung  für  den  Zapfen  O  der  Bohrstange  1' 
dient.    Der  obere  Teil  dieser  Buchse  ist  abgeschrägt,  und 
dabei  ist  die  Ecke  in  der  Bohrung  scharf  gelassen,  so  daß 
die  Späne  nicht  mit  dem  Zapfen  in  die  Buchse  hineinkom- 
men  und  die  Oberflächen  beider  zerstören  können.  Der 
Körper  G  ist  an  den  drei  Stellen  H  geschlitzt,  um  die  nötige 
Bewegungsfreiheit  für  die  Backen  zu  schaffen.     An  drei 
um  120"  versetzten  Stellen  hat  das  Gußstück  G  einen  Aul 
satz,  in  dem  die  federnden  Stifte  J  liegen.    Nachdem  das 


eine  wesentlich  einfachere  Einrichtung  das  ebenso  gut  er- 
reicht werden  konnte.   Man  verließ  daher  die  Konstruktion 
in  Fig.  14  und  führte  die  in  Fig.  15  dargestellte  aus.  r 
Buchse  T  sitzt  unmittelbar  in  der  Tischbohrung,  und  ^ 
Bohrstange  ist  entsprechend  kürzer.  Die  Klötze  V  sind  etwa.-^ 
niedriger  als  in  Fig.  14,  sonst  ebenso  wie  die  Klötze  E  ai:t 
den  unteren  Backen  mit  der  Feder  F  befestigt.    An  i 
Backen  C  ist  nichts  geändert.    Die  drei  federnden  Stifte 
mit  den  gekordelten  Enden  W  sitzen  unmittelbar  in  d 
Klötzen  V  und  werden  durch  die  Schrauben  U  festgesto 
Diese   Konstruktion   ist   erheblich   einfacher  und  besr. 
noch  den  großen  Vorzug  billiger  und  wirksamer  zu  sein. 

Dreipunktauflage   für   großes  Gußstück. 

Das  Arbeitstück  A  (Fig.  16  u.  17)  ist  in  der  vorher, 
gangencn  Einspannung  am  großen  Durchmesser  gebo! 
und  hochgezogen;  es  muß  daher  in  der  Einspannung  jf 
an  den  bearbeiteten  Flächen  gehalten  werden.    Der  G 
körper  E  der  Vorrichtung  trägt  die  drei  eingefrästen  Backi-i 
zimi  Zentrieren  der  Bohrung.    Die  Backen  werden  dm 
die  Schrauben  D  festgehalten  und  sind  nach  dem  Anseht, 
bcn  genau  auf  Maß  geschlichtet.   Das  Gußstück  wird  <\w 
den  Zcntrierbolzen  F  zentrisch  am  Tisch  gehalten  n 
durch  die  Schrauben  Q  in  den  Angüssen  P  festgespannt.  ' 
drei  Arbeitsflächen  H  dienen  zur  Auflage  der  Stirns.  it.- 
Arbeitstückes.    Der  Stift  J  faßt  in  ein  Loch  des  M 
tind  nimmt  so  das  Arbeitstück  mit.    Das  Arbeitstück  \v 
durch  die  Spannhaken  K  festgehalten,  die  durch  die  Sein 
ben  L,  die  ihr  Muttergewinde  in  den  Buchsen  M  hul' 
gezogen  werden.    Die  Haken  K  sitzen  in  den  Angu 
von  denen  sie  an  der  hinteren  Seite  bis  oben  hin 
werden,  damit  sie  sich  beim  Anziehen  nicht  schiel 
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ännen.  Diese  Konstruktion  zum  Spannen  ist  gewählt  wor- 
in, weil  sie  sehr  wenig  Platz  braucht.  Die  Bohrstange  N 
.  dem  Hauptrevolverkopf  und  der  Drehstahl  O  im  Seiten- 
alter arbeiten  zu  gleicher  Zeit. 

Bei  Arbeitstücken  von  großen  Durchmessern  wie  im 
)rliegenden  Fall  sind  unterbrochene  Flächen  wie  die 
acken  C  geeigneter  zum  Zentrieren,  weil  die  Reibung  beim 
asammen-  und  Auseinanderbauen  geringer  ist.  Die  An- 
dnung  von  einzelnen  Auflageflächen  H  hat  vor  einer  zu- 
,mmenhängenden  Fläche  den  Vorzug,  daß  sie  leichter 
in  zu  halten  ist. 


baren  Stift  T,  der  durch  den  Vierkant  U  gegen  das  Arbeit- 
stück geschraubt  werden  kann.  Bemerkenswert  ist,  wie  das 
Gewinde  V  dieses  Stiftes  durch  den  stärkeren  Zapfen  W 
vor  Spänen  und  Schmutz  geschützt  ist.  Diese  Einrichtung 
hat  sich  gut  bewährt. 

Vorrichtung   mit  doppelter^^Dreipunkt- 
auflage. 

Fig.  2o  zeigt  eine  eigenartige  Vorrichtung  zum  Halten 
des  Arbeitstückes  A  in  der  vorgegossenen  Bohrung.  Der 
Gußkörper  B  der  Vorrichtung  ist  durch  den  hohlen  Zapfen  C 


Fie.  le  u.  17.  Dreipunktauflage 
für  großes  Gußstück. 


Fig.  18  u.  19.  EinspannuDg 
von  vorgearbeitetem  Kegelrad. 


Flgr.  20.  Vorrichtung 
mit  doppelter  Dreipunktauflage. 


Dreipunktauflage    bei    Planscheibe    mit  vier 
Backen. 

Das  Schmiedestück  A  (Fig.  i8  u.  ig),  ein  vorgearbeitetes 
sgelrad,  mußte  auf  einem  Senkrechtbohrwerk  bearbeitet 
rden,   dessen  Tisch  vier  zentrisch  spannende  Backen 
tte,  weil  ein  Bohrwerk  mit  einem  Tisch  mit  drei  Backen 
;ht  zur  Verfügung  stand.    Der  Zentrierkegel  B  hat  drei 
ter  30"  geneigte  Zentrierflächen;  er  ist  durch  den  Stift  D 
dem  Zapfen  E  befestigt,  der  im  Hauptrevolverkopf  sitzt, 
inn  der  Kegel  niedergekurbelt  wurde,  so  zentrierte  er  das 
beitstück  einigermaßen.   Drei  von  den  Backen  H  wurden 
an  leicht  an  das  Arbeitstück  angestellt,  wobei  die  Stifte  G, 
in  die  Schraubenlöcher  der  Backen  eingesetzt  waren, 
Auflage  für  die  Kegelfläche  des  Radkörpers  dienten. 
J  vierte  Backe  J  wurde  hinterher  angestellt.    An  Stelle 
i  festen  Stiftes  G  hatte  sie  den  federnden  Stift  L,  der, 
".hdem  er  sich  durch  den  Federdruck  gegen  die  Kegel- 
;he  gelegt  hatte,  durch  die  Schraube  N  mittels  des  Stif- 
M  festgezogen  wurde.  J  war  durch  die  beiden  Schrauben  K 
der  Grundbacke  aufgeschraubt.   Der  Stahl  O  im  Seiten- 
ter  sollte  die  Stirnfläche  überdrehen.    Diese  Anordnung 
vährte  sich  nicht,  weil  das  Arbeitstück  sich  verzog,  da 
m  Anziehen  der  Backen  die  Stifte  G  sich  an  der  schrägen 
che  des  Gußstückes  entlangschoben.     Außerdem  hielt 
tift  L  dem  Schnittdruck  nicht  stand, 
ig.  19  zeigt  die  verbesserte  Konstruktion,  die  grund- 
h  die  gleiche  geblieben  ist,  nur  mit  dem  Unterschied, 
lie  festen  Stifte  Q  sich  nicht  gegen  die  Kegelfläche, 
I  in  gegen  die  innere  ebene  Fläche  legen.    Die  vierte 
t;ke  R,  die  durch  die  Schrauben  S  auf  der  Grundplatte 
festigt  ist,  trägt  an  Stelle  des  festen  Stiftes  den  verstell- 


auf  dem  Tisch  zentriert  und  durch  die  Schrauben  D  in  den 
T-Nuten  des  Tisches  festgespannt.  Der  obere  Teil  E  des 
Körpers  ist  durch  eine  Rundfeder  F  und  Schrauben  G  mit 
B  verbunden.  E  ist  geschlitzt  zur  Aufnahme  der  Backen  N 
und  O,  die  an  drei  um  je  120^  gegeneinander  versetzten 
Stellen  eingesetzt  sind.  Das  Zusammenbauen  des  Vorrich- 
tungskörpers aus  den  beiden  Teilen  B  und  E  hat  den  Zweck, 
die  Herstellung,  besonders  die  der  Nuten  für  die  Backen, 
zu  erleichtern.  In  der  Bohrung  von  B  und  E  sitzen  die  beiden 
Spannzylinder  H  und  J,  die  die  Ba,cken  mit  Hilfe  der 
Spindel  K  und  ihrer  Abschrägungen  radial  bewegen.  Spindel 
K  hat  ein  grobes  Rechts-  und  Linksgewinde  und  trägt  oben 
den  Vierkant  L,  so  daß  sie  mit  dem  Schlüssel  M  gedreht 
werden  kann.  Um  das  Hineinkommen  von  Spänen  und 
Schmutz  zu  verhindern,  ist  die  Filzscheibe  S  oben  an  der 
Buchse  befestigt.  Die  Deckplatte  R  ist  durch  Schrauben 
festgeschraubt.  Der  gehärtete  Stift  T  dient  als  Anschlag 
in  der  Längsrichtung  bei  der  Aufnahme  des  Arbeitstückes. 
In  den  Körper  E  sind  die  Schlitze  für  die  Flachfedern  Q 
eingefräst,  die  die  Backen  nach  innen  schieben,  so  daß  sie 
sich  gegen  die  schrägen  Flächen  in  den  Spannbuchsen  H 
und  J  legen.  Die  Schutzplatte  P  verdeckt  diese  Schlitze 
und  hält  Schmutz  von  ihnen  fern.  Die  Spannbuchsen  und 
die  Schraube  werden  durch  die  unten  liegende  Spiralfeder 
nach  oben  gedrückt.  Die  Bewegung  der  Spannbüchsen  H 
und  J  ist  durch  die  Schrauben  U  begrenzt,  die  zugleich  auch 
ein  Drehen  der  Buchsen  verhindern. 

Eine  Verbundbohrstange  W  zum  Bohren  und  Reiben 
sitzt  in  dem  Hauptrevolverkopf,  während  einzelne  Stähle 
in  dem  Seitenschlitten  das  Arbeitstück  außen  bearbeiten, 
von  denen  einer  bei  V  gezeigt  ist. 
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Es  ist  bemerkenswert,  daß  in  dieser  Vorrichtung  sechs 
Punkte  bzw.  Backen  zum  Festlegen  benutzt  sind,  die  alle 
mit  gleichem  Druck  sich  gegen  die  Bohrung  legen  und  so 
das  Arbeitstück  von  innen  genau  zentrieren.  Beim  Anziehen 
der  Spannschraube  K  können  die  Spannbuchsen  in  senkrech- 
ter Richtung  sich  zusammen  etwas  verschieben,  so  daß  der 
Druck  auf  die  oberen  Backen  N  und  die  unteren  Backen  O 
sich  ausgleichen  kann.  Die  Vorrichtung  hat  sich  sehr  gut 
bewährt  und  ist  für  derartige  Fälle  sehr  zu  empfehlen. 

  Sn. 

Neue  D I  Normblätter. 
Entwürfe  neuer  Normblätter. 
Einspruchfrist:   15.  9.  20. 

D  I  Norm  141  (Entwurf  2):  Keil-  und  Federquer- 
schnitte für  volle  Wellen. 

D  I  Norm  142  (Entwurf  2) :  Flachkeilquerschnitte  für 
volle  Wellen. 

D  I  Norm  143  (Entwurf  2):  Hohlkeilquerschnitte  für 
volle  Wellen. 

D  I  Norm  144  (Entwurf  2):  Federquerschnitte  für 
volle  Wellen  bei  Werkzeugmaschinen. 

D  I  Norm  145  (Entwurf  2) :  Halteschrauben  und  Ab- 
drückbohrungen von  Gleitfedern  nach  D  I- 
Norm  141  u.  144. 

D  I  Norm  310  (Entwurf  i):  Ungeteilte  Stellringe, 
Flußeisen. 

DI  Norm  311  (Entwurf  i):  Ungeteilte  Stellringe, 
Gußeisen. 

D  I  Norm  394  (Entwurf  i) :  Drehbare  Ballengriffe  mit 
Heft  aus  Holz  oder  Papierstoff. 

D  I  Norm  395  (Entwurf  i) :  Feste  Ballengriffe  mit 
Heft  aus  Holz  oder  Papierstoff. 

D  I  Norm  437  (Entwurf  i):  Schlitzschrauben  mit 
Ringschneide. 

DI  Norm  438  (Entwurf  i):  Vierkantlochschrauben 
mit  Ringschneide. 

D  I  Norm  473  (Entwurf  2):  Ballengriffe  mit  Vier- 
kantloch. 

DI  Norm  502  (Entwurf  i):  Flanschlager    mit  zwei 

Schraubenlöchern  für  Hebemaschinen. 
D  I  Norm  503  (Entwurf  i):  Breite  Flanschlager  mit 

vier  Schraubenlöchern  für  Hebemaschinen. 
D  I  Norm  504  (Entwurf  i):  Schmale  Flanschlager  mit 

vier   Schraubenlöchern  für  Hebemaschinen. 
DI  Norm  523  Bl.  2  (Entwurf  1):  Sätze  für  Einheiten 

und  Formelgrößen. 
D  I  Norm  540  (Entwurf  i):  Abflußkrümmer. 
DI  Norm  541  (Entwurf  i):     Abf lußübergangsrohrc, 

Abflußübergangskrümmer. 
Einsprüche  zu   richten   ah   die  Geschäftstelle  des 
,, Normenausschuß      der      Deutschen  Industrie", 
Berlin  NW.  7,  Sommer-Str.  4  a. 


Rundfräsapparat  für  Universalfräsmaschinen. 

Von  der  Maschinenfabrik  Eduard  Rothmann  in 
Dresden-N.  wird  ein  kleiner  und  kräftiger  Rundfräsapparat 
(,,Eroth")  auf  den  Markt  gebracht,  der  auf  den  Tiscli 
jeder  normalen  Universalfräsmaschine  leicht  aufzu- 
bringen ist,  und  mit  dem  man  Rundfräsarbeiten  aller 
Art  sauber  und  genau  ausführen  kann. 

Der  Antrieb  dieses  in  Fig.  i  dargestellten  Apparates 
erfolgt  von  der  vierstufigen  Riemenscheibe  eines  besonderen, 
leichten  Deckenvorgeleges,  das  von  der  Frässpindel  der 
Maschine  aus  angetrieben  wird,  auf  eine  entsprechende 
Gegenstufenscheibe,  deren  Achse  seitlich  parallel  zu  der 
Hauptspindelachse  des  Apparates  in  etwa  gleicher  Hölic 
wie  diese  angeordnet  ist.  Von  dieser  erhält  die  Haupt 
Spindel  des  Apparates  über  eine  große  Übersetzung  ihren 
Antrieb. 


Tie.  2.    Schnitt  durch  Arbeitspindel. 


Fig.  2  zeigt  einen  Längsschnitt  durch  die  Arbeit [. 
Spindel  und  ihre  Lagerung.  Die  eigentliche  Arbeitspindel  [. 
ist  doppelt  gelagert  in  den  innen  zylindrischen,  außeit 
konischen,  achsial  nachstellbaren  und  geschlitzten  Bronze! 
büchsen  a  und  b.  1 
Zwischen  beiden 
Lagern  befindet 
sich  das  große 
Antriebrad  c  auf 
einem  Konus  der 
Arbeitspindel,  ra- 
dial durch  Nut 
und  Feder,achsial 
durch  2  Ring- 
muttern  k  fest- 
gelegt.    In  dem 

Kopfteil  der  Arbeitspindel  I  ist  die  Mitnehmerscheibe 
verschraubt  und  trägt  in  einer  konischen  Bohrung  dei 
Sonderaufnahmedorn  e  für  das  Werkstück,  der  durcl 
eine  normale  Anzugstange  f  von  hinten  durch  die  durch 
bohrte  Arbeitspindel  angezogen  und  ausgestoßen  werdei 
kann.  Die  Ringmuttern  g  ziehen  die  Spindel  I  nacl 
hinten  und  legen  sie  zwischen  dem  vorderen  Bund  um 
dem  Druckring  h  am  hinteren  Ende  achsial  fest. 

Die  Mitnehmerscheibe  d  ist  auf  der  Rückseite  mi 
Gradeinteilung  versehen,  die  an  einem  festen  Noniu 
gleitet  und  Teilungen  bis  ^/^^  Grad  genau  zuläßt.  An  de 
Stelle  der  Scheibe  d  kann  auch  ein  mit  Gradeinteilunj 
versehenes  Spannfutter  in  der  Spindel  befestigt  werden,  S( 
daß  auch  mit  gleicher  Genauigkeit  Futterarbeiten  saube 
ausgeführt  werden  können. 


Fiir.  i.   AppariU  Iiciiii  Auslriiscn  einer  Scilsihi'il)e. 
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'Beim  Ruudfräsen  richtet  sich  bekanntUch  der  Vor- 
fub  sowohl  nach  der  Art  des  Materials  als  ai:ch  nach  der 
5ße  des  Durchmessers  der  Arbeitstücke;  es  sind  demnach 
[[glichst  viele  verschiedene  Vorschübe  unbedingtes  Er- 
iernis.   In  dem  hier  beschriebenen  Apparat  sind  24  ver- 
miedene Vorschubmöglichkeiten  für  jeden  Spindelumlauf 
rgesehen.    Da  Vorschubmechanismus  und  Arbeitspindel- 
trieb gekuppelt  sind,  ist  ein  Vorschieben  ohne  Arbeiten 
Fräsers  ausgeschlossen. 

Zum  Rundfräsen  von  Gewinden  ist  eine  einfache 
^tpatroneneinrichtung  angebaut. 

Der  Apparat  wird  in  3  Größen  zu  je  2  Ausführungen 
jaut,  wovon  Ausführung  Nr.  i  sich  nur  für  Rundfräs- 
äeiten  eignet,  während  Ausführung  Nr.  2  auch  zum  Fräsen 

Gewinden  eingerichtet  ist. 

Der  Apparat  macht  die  Universalfräsmaschine  erst 
äversal,  denn  das  Rundfräsen  war  bisher  auf  ihr  in  diesem 
ßgedehnten  Maße  nicht  möglich,  obgleich  man  mit  dem 
iversalteilkopf  bereits  viele  Rundfräsarbeiten  vornehmen 
in.  F.  Uber. 


'"Verbundwerkzeug  zum  Ziehen  und  Abschneiden. 

Die  Arbeit  eines  Verbundwerkzeuges,  das  gleichzeitig 
leinem  Preßhub  die  Hülse  zieht  und  abschneidet,  wird  jetzt 
Ifach  angewendet;  wenn  auch  der  Bereich  begrenzt  ist, 
ibt  sich  doch  dabei  für  gewisse  Arbeiten  (Fig.  1—3)  ein 


wird.  Der  Radius  der  Krümmung  hängt  natürlich  zum 
großen  Teil  von  der  Tiefe  des  Näpfchens  ab,  derart  daß  ein 
flaches  Näpfchen  einen  kleinen  Radius,  ein  tiefes  einen 
großen  Radius  erfordert. 

Der  Stempel  für  ein  derartiges  Werkzeug  ist  in  Fig.  10—13 
abgebildet,  im  allgemeinen  ein  gewöhnlicher  Schnittstempel, 
nur  erhält  er  eine  zusätzliche  Ziehplatte  a,  die  mit  Schrauben 
und  Paßstiften  an  der  Stirnfläche  des  Stempels  befestigt 
ist.  Die  Vorderkante  der  Platte  ist  leicht  abgerundet,  die 
Dicke  der  Platte  entspricht  ungefähr  der  Tiefe  des  Näpfchens. 
Die  Platte  wird  mit  zwei  Paßstiften  ausgerichtet  und  in 
der  Mitte  des  Stempels  durch  eine  versenkte  Kopfschraube 
befestigt.  Nachdem  das  Loch  für  diese  Schraube  gebohrt 
und  mit  Gewinde  versehen  ist,  wird  zuerst  die  Öffnung  an- 
gesenkt. Man  macht  dies,  damit  beim  Schleifen  der  Stempel- 
stirnfläche die  Schraube  nicht  auf  dem  eigentlichen  Stempel 
aufruht,  wenn  man  die  Ziehplatte  wieder  aufschraubt. 
Wenn  man  die  Löcher  für  die  Paßstifte  in  die  Platte  bohrt, 
ist  es  ratsam,  sie  von  rückwärts  nur  teilweise  durch  die 
Platte  zu  bohren,  wie  gezeichnet,  da  man  dadurch  verhindert, 
daß  die  Stifte  herausfallen,  wenn  das  Werkzeug  verwendet 
wird.  Der  Stempel  wird  mit  leichter  Passung  in  den  Schnitt 
eingepaßt,  aber  nicht  so  stramm,  wie  rechts  in  Fig.  13  er- 
sichtlich ist.  Die  Außenseite  der  Platte  a  wird  in  Form 
übereinstimmend  mit  der  Innenseite  des  Näpfchens  gemacht. 
Der  Weg  des  Stempels  in  dem  Schnitt  ist  schematisch  in 


1  'yp/^ 


Fig.  1-3.    Arbeitsmuster  für  das  Verbundwerkzeug. 

orteil.      Die  angeführten  Beispiele  sind  Schmuckgegen- 
inde.    Das  Werkzeug  ist  in  Fig.  4  —  13  abgebildet  und 
steht  aus  einer  Grundplatte  und  einem  Abstreifer,  die 
-it  Schrauben  und  Paßstiften  verbunden  sind,  wie  die  ge- 
ihnlichen   Schnittwerkzeuge.      Die   Schnittplatte   ist  in 
7  —  9  ersichtlich,  es  wird  in  ihr  das  Loch  in  der  gewöhn- 
lichen Weise   durch  Feilen   oder   Ausräumen  hergestellt. 
Auf  der  Rückseite  wird  es  hinterfeilt,  damit  man  beim  Ar- 
iten  zu  große  Reibung  und  Erwärmung  vermeidet.  Die 
Abmessung  x  wird  etwas  größer  als  die  Tiefe  des  zu  ziehen- 
den Näpfchens  gemacht.    Die  Öffnung  des  Loches  wird  in 
inem  gewöhnlichen  Schnitt  scharf  gelassen,  erhält  hier  jedoch 
nen  Radius  r.     Infolge  dieser  runden  Kante  kann  das 
erstück  zu  einem  niedrigen  Näpfchen  gezogen  werden, 
1  statt  daß  es  beim  Eindringen  des  Stempels  abgeschnitten 


Fig.  7-9.  Schnittplatte 


zum  Verbundwerkzeug. 


Flg.  10-13.  Stempel  zum  Verbundwerkzeug. 

Fig.  13  abgebildet.  Die  Platte  a  soll  natürlich  gehärtet  und 
auf  Spiegelglätte  poliert  werden,  was  notwendig  ist,  damit 
das  Näpfchen  von  dem  Stempel  abfällt,  anstatt  weder 
in  den  Streifen  zurückgedrückt  zu  werden.  Handelt  es  sich 
dabei  aber  um  vermckeltere  Formen,  so  kann  man  Schwie- 
rigkeiten kaum  vermeiden,  außer  wenn  man  einen  Aus- 
werfer nach  Fig.  12  verwendet. 

Manchmal,  wenn  es  sich  um  einen  Stempel  für  ein  sehr 
enges  Näpfchen  handelt,  ist  es  unmöglich,  eine  besondere 
Ziehplatte  mit  Schrauben  und  Paßstiften  vorzusehen.  Man 
macht  dann  die  Ziehplatte  aus  einem  Stück  mit  dem  Stempel. 

Die  größte  Näpfchentiefe,  die  mit  derartigen  Werk- 
zeugen erreichbar  ist,  hängt  zum  Teil  von  dem  verarbeiteten 
Material  ab,  ob  es  Silber,  Gold,  Messing  oder  goldplattiertes 
Material  ist.  Auch  ist  die  Tiefe  durch  die  Krümmung  an 
der  Öffnung  des  Schnittes  beeinflußt,  ebensowohl  wie  die 
Dicke  der  Ziehplatte.  Die  größte  Tiefe  der  abgebildeten 
Musterstücke  beträgt  etwas  über  3  mm;  die  Näpfchen  in 
Fig.  I  sind  in  der  Tiefe  um  ungefähr  0,5  mm  verschieden. 
Beide  werden  in  demselben  Werkzeug  hergestellt,  der  Unter- 
schied wird  durch  Verwendung  einer  dickeren  Ziehplatte 
erhalten. 

Das  Werkzeug  arbeitet  folgendermaßen:  Wenn  der 
Stempel  auf  das  Material  auftrifft,  beginnt  die  Ziehplatte  a 
sofort  das  Näpfchen  aus  dem  Metall  zu  ziehen.  Dies  dauert 
so  lange,  bis  die  Schnittkante  des  Stempels  ein  wenig  unter 
die  Stirnfläche  des  Schnittes  vorgerückt  ist.  Dann  wird 
das  Näpfchen  aus  dem  Streifen  gequetscht,  im  Gegensatz 
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zur  normalen  Scherwirkung  beim  Schnittwerkzeug.  Man 
verwendet  meist  eine  gewöhnliche  Exzenterpresse  mit 
Rollenzuführung,  wobei  die  jNIetallstreifen  gut  eingefettet 
werden,  bevor  sie  dem  Werkzeug  zugefülirt  werden.  Sie  wirkt 
im  Vergleich  mit  der  doppeltwirkenden  Presse  gerade  um- 
gekehrt. Bei  dieser  Presse  wird  zuerst  das  Leerstück  aus- 
geschnitten, aus  dem  unmittelbar  im  selben  Arbeitsgang  das 
Näpfchen  gezogen  wird,  während  bei  dem  beschriebenen 
Werkzeug  das  Vorziehen  zuerst  geschieht  und  das  Abtrennen 
nachher. 


Sie-  14-20.  Näpfchen  aus  dem_Verbundwerkzeug. 


Mit  diesen 
Werkzeugen  sind 

verschiedene 
Näpfchenformen, 
wie  sie  in  Fig. 
1  —  3  abgebildet 
werden,  mit  Er- 
folg hergestellt 
worden,  deren 
Einzelheiten  in 
Fig.  14  —  20  er- 
sichtlich sind.  In 

Fig.  21  —  24  sind  sie  mit  eingesetzten  Steinen  gezeigt. 
Besonders  die  Näpfchen  in  Fig.  3  u.  18  —  20  sind  wegen 
der  verwickelten  Form  von  besonderem  Interesse.  Dieses 
Stück  wird  auf  die  gewöhnliche  Weise  gezogen, 
worauf  der  Boden  ausgeschnitten  wird,  so  daß  tatsächlich 
ein  Metallring  mit  zwei  Ansätzen  übrig  bleibt.  In  diesen 
Ring  wird  nachher  der  Stein  eingelegt  und  das  Metall  ein- 
gerollt, wodurch  der  Stein  sicher  gehalten  wird.  Ku. 


Fig.  21-24.  Näpfchen  mit  eingepreßten  Steinen. 


TiK.  1.  Ventil. 


Lehren  für  Gleichachsigkeit  von  Ventilsitz  und  -zapfen. 

In  Fig.  I  ist  ein  Ventil  lür  Flugzeugmotoien  abge- 
bildet. Der  Ventilzapfen  ist  konisch,  weil  das  dünneie  Ende, 
das  an  dem  heißen  Zündkopf  im  Zylinder  hegt,  sich  mehr 
ausdehnt  und  deshalb  mehr  Spiel  erhalten  muß.  Die  abge- 
bildete Lehre  (Fig.  2—4)  dient  dazu,  die  Gleichachsigkeit 
des  Ventilsitzes  mit  dem  konischen  Zapfen  zu  prüfen. 

Die  Lehre  bc- 
^     ^  steht  hauptsächlich 

aus  drei  Teilen:  dem 
Lehrenkörper  A,  der 
Spannbüchse  B  und 
der  gekordelten 
Mutter  C.  Der 
Lehrenkörper  hat 
drei  unter  45" 
liegende  Ansthlag- 
flächcn  D,  die  unter 
120"  gegeneinander 
stehen.  Diese  Stirn- 
flächen sind  ähnüch 
wie  ein  Hohlfrä.scr 
hinterschnitten  und 
werden  mit  dem  Loch  im  Lehrenkörper  gleichachsig 
au.sgeschliffcn.  In  dieses  Loch  wird  die  Spannbüchsc  ein- 
gesetzt und  durch  Drehen  der  gekordelten  Mutter  C  ein- 
gestellt, wodurch  dann  der  Zapfen  des  Ventils  festgehalten 
wird.  Das  Ende  der  Spannbüchse  ist  zu  diesem  Zweck  ge- 
schlitzt, wie  bei  S  ersichtlich  ist,  und  wird  diych  die  kleine 
Stellschraube  am  Drehen  im  Lehrenkörper  gehindert.  Am 
anderen  Ende  ist  ein  Gewinde  lür  die  Mutter  C  angedreht. 
Wenn  man  das  Ventil  vor  der  Prüliing  in  die  Lehre  einlegt, 
ist  die  Spannbüchsc  lose, und  der  Zapfen  gleitet  leicht  in  dem 
Loch  der  Lehre.  Wenn  man  aber  die  Mutler  C  anzieht,  faßt 
das  Spannfutter  den  Ventilzapfcn  am  dünnen  luidc  fest. 
Wenn  dabei  der  Ventilsitz  an  den  drei  Anschlagllächcn  D 
ohne  Lichtspalt  anliegt,  ist  der  Zapfen  mit  dem  Sitz  inner- 
halb der  gewünschten  Genauigkeit  konzentrisch. 

Ein  anderes  Instrument  dient  demselben  Zweck  und  muß 
sü  entworfen  sein,  daß  man  leicht  damit  arbeiten  kann  und  doch 


Flu.  2-4.   TrüHehre  für  Ventile. 


sichere  Anzeigen  erhält.  Fig.5  u.6  zeigen  eine  solcheMeßeinrich'  ' 
tung,  die  aus  drei  Hauptteilen  besteht,  der  Grundplatte  A 
dem  Ständer  B  und  dem  Fühlhebelinstrument  C.   Alle  klei- 
neren Teile  sind  in  dem  Ständer  befestigt  mit  Ausnahme  1 
des  Anschlages  bei  G,  der  an  die  Grundplatte  angeschraubt  I 
ist.    Das  Fühlhebelinstrument  ist  an  einem  Ständer  untei 
45"  zur  Achse  der  Ventilspindel  in  ihrer  Stellung  in  dei 
Meßvorrichtung  befestigt.     Durch  diese  schräge  Stellung 
wird  der  Fühlstift  senkrecht  auf  die  Stirnfläche  des  Ventile: 
gerichtet.  Der  Fühl- 
hebel kann  ein  wenig  ^ 
nachgestellt  werden, 
wenn  sich  an  dieser 
Stelle    eine  Abnut- 
zung ergibt. 

Wenn  man  mit 
dieser  Meßvorrich- 
tung Ventüe  unter- 
suchen will,  wird 
der  Nockenhebel  D 
zuerst  leicht  nieder- 
gedrückt, wodurch 

der  Klemmbacken  E  mittels  des  zweiarmigen  Hebels  h 
und  seiner  Verbindung  zur  Klemmbacke  angehober 
wird.  Die  Klemmbacke  ist  mit  einer  Nut  versehen 
in  die  die  Ventilspindel  paßt,  und  hält,  nachdem  das 
Stück  in  die  V-Blocks  F  eingelegt  worden  ist  und  der  Hebel  E 
freigelassen  wurde,  durch  den  Druck  der  Feder  S  die  Ventil- 
spindel leicht  nieder,  wobei  ihr  Ende  sich  gegen  eine  gehärtete 
Stahlkugel  G  anlegt. 

Diese  Kugel  kann  sich  frei  drehen  und  bildet  eine  Ein- 
punktauflage für  den  Ventilschaft,  so  daß  das  Ventil  bei  der 
Untersuchung  der  Gleichachsigkeit  der  Stirnfläche  ohne 
seitliche  Verschiebung  gedreht  werden  kann.  Es  ist  ersicht- 
lich, daß  man  durcli  Drehen  des  Ventils  und  Beobachtung 
der  Abweichung  am  Zeiger  des  Fühlhebels  genau  feststellen 
kann,  ob  das  Ventil  mit  seiner  Spindel  gleichachsig  ist.  Die 
Neigung  des  Ventils  unter  200  gegen  die  Senkrechte  erlaubt 
ein  leichtes  Arbeiten.  Ku. 


5  u.  6.   Fühlhebellehre  für  Ventilorüfun? 


Herstellung  dünner  Botgußscheiben. 

Für  die  Herstellung  von  Rotgußscheiben,  wie  solche  | 
in  Fig.  I  bei  A  gezeigt  ist,  wird  auf  das  nachstehende  Ver- 1 
fahren  hingewiesen.   Die  Scheibe  soll  im  vorliegenden  Falle H 
im  Außendurchmesser  auf  58  mm  und  im  Innendurchmessc  • 
auf  51  mm  abgedreht  werden  und  eine  Stärke  von  3  nun  1 
halten.    Die  für  diese  Arbeit  geeignetste  Maschine  ist  eii 
Handschraubenmaschine  mit  konischer  Spindel,  die  hol 
Geschwindigkeiten  zuläßt,  oder  eine  Revolverdrehbank  m 
Stufenscheibenantrieb  für  Messingarbeiten,  oder  eine  Ann, 
turdrehbank.     Wie  Fig.  i  zeigt,  kann  das  Werkstück 
in  rohem  Zustande  vorteilhaft  in  einer  Stufenzange  B  j.; 
halten  werden,  die  durch  den  Handradanzug  am  Hintorciii 
der  Spindel  betätigt  wird.   Die  Bewegung  des  Schlicßliebi 
der  Spannpatrone  veranlaßt  den  Teil  C  des  Spannfiitti  > 
sich  derart  vorwärts  zu  bewegen,  daß  das  konische  Spaiü 
futter  B  das  Werkstück  festspannt.    Dieses  Spannfutter  1 
am  Umfang  an  drei  Stellen  unter  je  120°  geschlitzt,  so  d.i 
sich  eine  gleichmäßige  Zuspannung  ergibt.    Man  sieht,  il  i 
das  Spannfutter  ausgebohrt  ist,  um  das  Werkstück  A  dcrai 
airfzunehmen,  daß  ein  Teil  aus  der  Spannpatrone  heran 
steht,  so  daß  es  ohne  Schwierigkeit  seitlich  hochgczogi 
werden  kann.    Der  Stahlhaltcr,  der  zum  Bohren  untl  Moi  1 
ziehen  gebraucht  wird,  wird  im  Kcvolverkopf  dtnxh  (1> 
Zapfen  L  gehalten,  der  in  eines  der  Löcher  des  Kevolvc 
kojjfes  iiaßt.    Der  Körper  D  des  Stahlhalters  ist  bei  E  al 
geflächt  und  genutet,  um  die  Stähle  I"  und  G  aufnehmen 
können. 

Die  Stähle  sind  durch  die  Lasche  H  eingespannt,  d: 
durch  die  Bundschraube  K  betätigt  wird.  Man  sieht,  daß  d( 
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FiK.  1.    Werkzeug  für  erste  Aufsnunnung. 


Stahl  F  leicht  auf  den  Durchmesser  eingestellt  werden  kann, 
und  daß  das  Anflächwerkzeug  G  so  eingestellt  werden  kann! 
daß  es  sofort  zu  schneiden  beginnt,  sobald  der  bohrende 
Stahl  das  Loch  fertiggestellt  hat.  Die  Instandhaltung  eines 
Werkzeuges  dieser  Art  ist  einfach,  und  Ersatz  im  Falle  von 
Bruch  kann  sclmcll  erfolgen. 

Wenn  eine  An- 
zahl dieser  Ringe 
schnell  ohne  beson- 
dere Genauigkeits- 
grenzen hergestellt 
werden  soll,  so  wür- 
de ein  Werkzeug  wie 
das  gezeigte  genü- 
gen. Wenn  ander- 
seits ein  sehr  sau- 
beres Arbeitstück 
verlangt  wird,  so 
sollen  Schrupp-  und 
Schlichtstahl  ver- 
wendet werden.  In 
der  ersten  Spannung 
des  Arbeitstückes 
vird  das  Loch  gebohrt  und  eine  Seite  angeflächt,  so  daß 
II  der  zweiten  Spannung  der  Außendurchmesser  über- 
•edreht  und  die  andere  Seite  hochgezogen  werden  muß 
•lg.  2  zeigt  die  Art   der  Befestigung  des  Stückes  für  die 

zweite  Aufspannung 
unter  Benutzung 
eines  Sonderspann- 
kopfes C,  der  auf 
die  Spindel  ge- 
schraubt ist.  Mit 
diesem  Spannkopf 
ist  der  Anschlagring 
D  verbunden,  der 
einen  Vorsprunghat, 
d  er  gegen  das  Arbeit- 
stück A  anliegt  und 
die  Längseinstellung 
gibt.  Dieser  Vor- 
sprung ist  ein  wenig 
r  als  der  Außendurchmesser  des  Werkstückes,  so 
die  Drehstähle   ungehindert   beim   Abdrehen  vorbei 


Bei  Verwendung  der  hier  gezeigten  Art  von  Werkzeugen 
können  diese  Arbeitstücke  zu  ungefähr  120  Stück  in  der 
Stunde  hergestellt  werden,  bei  Schruppen  und  Schlichten 
in  jeder  Aufspannung.  y^^^ 


e.2.    Wtrk/eug  für  zweite  Aufspannung. 


nnen.  Der  Teil  B  ist  an  drei  Stellen  aufgeschnitten  in 
nhcher  Weise  wie  die  in  Fig.  i  gezeigte  Spannpatrone 


n  konisches  Loch  bei  F  gestattet  die  Aufspreizung  des 
;ies  B  durch  eine  Bewegung  des  Innenbolzens,  der  durch 
'  ^pannfutterschließapparat  betätigt  wird.    Um  jegliche 
ung  zum  Vorwärtsschieben  zu  verhüten,  ist  die  Spann- 
B   in   Büchse  E    durch    eine  Mutter    und  Scheibe 
Icn   und  diese  wiederum  in  der  Spindel    (im  Bilde 
gezeigt).    Wenn    der   konische   Bolzen  F  vorwärts 
ickt  wird,  weitet  sich  Teil  B  und  faßt  die  Innen- 
les  Werkstückes. 

I  >as  für  diese  Aufspannung  des  Arbeitstückes  geeignete 
zeug  ist  ein  Kastenwerkzeug,  des  einen  Außendreh- 
K  und  ein  Abflächwerkzeug  H  trägt.  Beide  sind  durch 
L  und  Bundschraube  M  befestigt.    In  der  Haupt- 
ruktion  ist  dieses  Werkzeug  ähnlich  dem  bei  der  ersten 
Innung    des    Arbeitstückes    gebrauchten,    und  der 
'  G  ist  im  Revolverkopf  in  derselben  Weise  gehalten, 
scm  Falle  wie  im  vorhergehenden  würde  die  gewünschte 
oitung  der  Innenseite  bestimmen,  ob  ein  oder  mehrere 
•  für  die  Bearbeitung  notwendig  sind.     Beim  Her- 
1  von  Messing  würde  man  sicher  eine  Schnittgeschwin- 
L  von  60  m  in  der  Minute  ohne  Schmiermittel  an- 
n  können.    Das  Werkzeug  ist  je  nach  der  Güte  des 
Ics  zu  schleifen  und  scharf  zu  halten,  um  eine  saubere 
i  lache  zu  erzeugen.     Im  allgemeinen,  je  weicher  das 
-  Lall,  das  geschliffen  werden  soll,  desto  größer  muß  der 
^^teUwinkel  an  der  Schneidkante  des  Stahles  sein. 


Gefühlslehren. 

Die  weite  Verwendung  von  Gef ühlsanschlaglchren  bei 
der  Munitionserzeugung  während  des  Krieges  hat  die  Ver- 
wendung solcher  Lehren  in  der  übrigen  Fabrikation  sehr  ge- 
fordert. Da  diese  Anschlaglehren  für  schnelles  Kontrollieren 
der  Arbeitstücke  bei  Toleranzen  bis  zu  ungefähr  y^,^  mm 
sehr  brauchbar  sind,  müssen  sie  selbst  sehr  genau  hergestellt 
werden.  Die  beiden  Lehren  (Fig.  i.  u.  2)  sind  sehr  gut  und 
können  bilhger  als 
andere  verwickeitere  /i; 
hergestellt  werden. 

Die  Lehre  in  Fig.  i 
wird  zur  Kontrolle 
eines  Arbeitstückes  M 
verwendet,  bei  dem  der 
konische  Sitz  im  Loch 
bei  G  eine  bestimmte 
Entfernung  von  der 
Stirnfläche  B  mit  einer 
verhältnismäßig  gro- 
ßen Genauigkeit  haben 
soll.  Die  Lehre  be- 
steht aus  dem  Grund  körper  C 
D  eingepaßt  ist 


I«- 


Flg.  1  u.  2.  Gefühlslehren. 


,     in   den    ein  Kolben 
Das  dickere  Ende  des  Kolbens  ist  genau 
auf  den  verlangten  Konus  bei  G  zugeschliffen,  während  das 
dünnere  Ende  abgeschnitten  und  auf  die  verlangte  Länge  zu- 
gearbeitet ist,  so  daß  es  zwischen  den  beiden  Anschlägen 
die  die  zulässige  Toleranz  bei  H  angeben,  steht   wenn  das 
Arbeitstück  M  richtig  bearbeitet  ist.   Der  Stift  F  verhindert 
ein  Lösen  der  einzelnen  Lehrenteile  und  begrenzt  den  Kolben- 
weg auf  ungefähr  0,75  mm  nach  jeder  Richtung.    In  seiner 
Ruhestellung  wird  der  Kolben  durch  die  Feder  E  gehalten 
Im  Gebrauch  wird  der  konische  Teil  des  Kolbens  in  das 
konische  Loch  des  Arbeitstückes  bei  G  eingeführt  und  die 
Stirnfläche  dann  gegen  die  Stirnfläche  des  Arbeitstückes 
bei  B  angedrückt,  so  daß  bei  richtig  bearbeitetem  Werkstück 
das  kleinere  gerade  Ende  des  Kolbens  D  zwischen  den  beiden 
Fuhlflächen  K  steht.  Man  kann  diese  Lehre  auch  so  einrichten 
daß  sie  die  Tiefe  von  Blindlöchern  oder  Ausdrehungen  an- 
gibt, indem  man  das  große  Ende  des  Kolbens  auf  das  ver- 
langte Maß  abdreht.    Die  Lehre  Fig.  2  ist  ähnhcher  Kon- 
struktion, wird  jedoch  zum  Messen  von  Außenflächen  ver- 
wendet.   Sonst  ist  die  Anwendung  die  gleiche.  Ku. 


Werkstattkasten. 

Eine  zur  Aufnahme  und  zur  Beförderung  kleiner  Ar- 
beitstücke innerhalb  der  Fabrik  geeignete  Kiste  zeigt  die 
nebenstehende  Figur.   Es  lassen  sich  mehrere  Kisten  dieser 

Art  übereinander 
stellen.  Die  Leis- 
ten an  beiden 
Endseiten  dienen 
als  Handgriffe. 
Zur  Verringerung 
der  Feuergefähr- 
lichkeit sollten 
allerdings  Kästen 
aus  Metall  vorge- 
zogen werden  (v  gl . 
WT.  5,  S.  154). 

Hi. 
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BUCHERBESPRECHUNGEN. 

Schmiermittelnot  und  ihre  Abhilfe.  Erfahrungen  mit 
Schmiermitteln  während  des  Krieges  und  Vorschläge  zur  Ver- 
besserung der  Schmiermittelwirtschaft.  Herausgegeben  im 
Auftrage  des  Verein  Deutscher  Eisenhüttenleute  von 
der  Beratungs-  und  Freigabestelle  für  Schmier- 
mittel der  Rheinisch-Westlälischen  Montanindustrie 
in  Düsseldorf.  Bearbeitet  von  Oberingenieur  Ph.  Kessler 
in  Düsseldorf.  Verlag  Stahleisen  m.  b.  H.,  Düsseldorf 
1920.    Preis  geh.  M.  5.  —  . 

Die  Not  des  Krieges  hat  uns  besonders  auf  industriellem  Ge- 
biete neben  so  manchen  traurigen  auch  erfreuliche  Erscheinungen 
gebracht.  Wird  auch  heute  von  allen  Seiten  mit  allen  Kräften  dahm 
lewirkt,  den  Zwang  der  Kriegswirtschaft  in  das  freie  Kräftespiel 
der  Friedenszeit  hinüber  zu  führen,  so  darf  doch  nicht  verkannt 
werden,  daß  das  zwangsweise  Zusammenaxbeiten,  die  Notwendigkeit, 
sich  zusammenzuschließen,  zu  i-rfahrungen  und  Erfolgen  ge- 
führt haben,  die  ohne  diese  Nötigung  wohl  nicht  zur  Wirküchkeit  ge- 
worden wären.  Diesem  Umstände  haben  wir  nun  auch  das  unter 
obigem  Titel  erschienene  Büchlein  zu  verdanken,  das  auf  Veranlas- 
sung einer  bedeutenden  Gruppe  unserer  Eisen-  und  Montanindustrie 
verfaßt  und  der  Öffentlichkeit  übergeben  wurde. 

In  dieser  einige  50  Seiten  umfassenden  Broschüre  wird  in 
kurzer,  klar  faßhcher  und  vor  allen  Dingen  übersichtlicher  Form 
dargestellt,  welche  Erfahrungen  mit  den  Ersatzschmierstoffen  ge- 
macht wurden,  was  sich  bewährt  hat,  was  nur  als  notwendiges 
Kriegsübel  mitgenommen  werden  mußte.  Aber  nicht  weniget 
deutlich  wird  hingewiesen,  wie  durch  Sparsamkeit  und  rationelle 
Verwendung  der  Schmierstoffe  der  immer  größer  werdenden  Not 
an  diesen  Materialien  gesteuert  werden  kann.  So  wird  jeder  Betriebs- 
leiter, sowohl  von  großen  als  auch  kleinen  Betrieben,  in  diesem 
Büchlein  wichtige  Hinweise  finden,  i«e  er  durch  geeignete  Maß- 
nahmen in  seiner  Bilanz  den  Posten  Schmiermittel  um  einen  be- 
trächtlichen Vomhundertsatz  wird  verringern  können. 

Den  breitesten  Teil  des  Buches  nimmt  die  Beschreibung  über 
die  Verwendungsmöglichkeit,  die  notwendigen,  an  die  einzelnen 
Schmierstoffe  zu  stellenden  Anforderungen  und  die  hierfür  ge- 
eigneten Untersuchungsmethoden  ein.  So  findet  nicht  nur  der 
Abnehmer,  sondern  auch  der  Fabrikant  und  Händler  auf  diesen 
Seiten  mancherlei  Anregung  und  wird  sich  die  zahlreichen  Erfah- 
rungen auch  für  die  jetzige  Wirtschaftslage  zunutze  machen. 

Es  ist  zu  bedauern,  daß  das  Gebiet  der  Graphitschmierung 
nicht  ausführlicher  bearbeitet  werden  konnte.  Auch  wäre  es  er- 
wünscht gewesen,  wenn  uns  von  dieser  Seite  über  das  neue,  von 
Wegner  v.  Dallwitz  erfundene  Tetameter,  mit  dem  er  aus 
dem  Randwinkel  des  Öles  Schlüsse  auf  seine  Güte  ziehen  zu 
dürfen  glaubt,  Erfahrungen  mitgeteilt  worden  wären.  . 

Bei  der  Beurteilung  der  konsistenten  Fette  wäre  vielleicht 
auf  die  Umschmelzprobe  hinzuweisen  gewesen,  die  aus  der  Art 
dse  Zusammenschmelzens  eine  Beurteilung  des  Fettes  in  gewissen 
Grenzen  ermöglicht. 

Zusammenfassend  mag  gesagt  sein,  daß  sowohl  dem  Liefe- 
ranten als  auch  Verbraucher  von  Schmiermitteln  die  Lektüre 
von  ..Schmiermittelnot  und  ihre  Abhilfe"  angelegentlichst  zum 
Studium  Empfohlen  werden  kann.         Dr.  Ascher,  Hamburg. 

Über  neue  Wege  zur  Untersuchung  von  Schmiermitteln. 
Von  Physiker  Dr.  Richard  von  Dallwitz-Wegencr.  Fcr- 
schun-^sergebni.sse  aus  dem  Lalx)ratoriiim  und  Verhuch.'-stand 
des  Technischen  Ausschusses  für  Schmiermittel -Verwendin,!^ 
der  Kriegs-Schmieröl-Ge^ellschaft  in  Berlin.  R.  OldenbourK, 
Mimchen  u.  Berlin  1919.  Preis  geh.  M  3,50+  20  vH  Teuerunj-  ^- 
zuschläge . 

Während  des  Krieges  ist  an  vielen  Stellen  im  Intercsfc  der 
Landes vcrteidigun:,'  wertvolle,  wissenschaftliche  Arbeit  pelei^Ul 
worden.  Die  allgemeine  Auflösung  hat  die  systematische  Ais- 
nutzuns'  der  gewonnenen  ErKebnis-c  für  die  Fricdcnswirtpclialt 
vielfach  unmöglich  gemacht.  Um  so  freudiger  ist  es  zu  begrüßm, 
wenn  einzelne  Forscher  ihre  in  der  Kriegyarbcit  ^■cwcnncncn  l.r 
fahrun,'en  der  Allgemeinheit  zur  Verfügung  stellen  und  damit 
von  dem  für  diese  Arbeiten  aufgewendeten  Kapital  wenigstens 
einen  Teil  der  Volkswirtscliaft  zurückbringen. 

Als  eine  solche  Arbeit  will  die  von  l^r.  von  Dallwitz- 
Wegencr  angesehen  werden.  Sie  führt  hinein  in  die  Arbeiten,  du' 
wahrend  des  Krieges  von  der  Kriegs-Schmicröl-Gc^clh chaft  m 
Berlin  unter  Leitung'  von  Direktor  Alberti  und  Dr.  Frank  iiid 
dem  'Jcchnischcn  Ausschuß  für  Schnüennittcl-Verwendung  unter 
I>citung  von  Prof.  von  Hanffstcngel  getestet  wurden.  Sic 
zeigt  ver.-^chiedene  Ausf iihriin'cn  von  Kriegssparlagcrn  (Duf- 
fing,  Dallwitz,  We  i  ß-Kapiilarschraierla'j;cr),  die  die  Umwaiid- 
lun'< '  gewöhnlicher  Lager  in  La  ;er  mit  Umlauf-i  liinicrung  be- 
zwecken, zeigt  die  vom  Technischen  Ausschuß  für  Scliniiermil  U  l- 
Vcrwcnciung  zur  Prüfung  der  Sclimierei;.;nnng  und  zur  jualUistht  11 
Ab.chatzan-;  des  Schmiermininmm«  der  ausreichenden  Sclimienini^ 
verwendete  Öl  prüfma>jchine ,   endlich  die  Konstruktionen  von 


Reibungswagen  nach  Duffing  und  nach  Dallwitz.  Die  Be 
kannlgabe  dieser  Arbeiten  ist  verdienstvoll. 

Den  Hauptteil  der  Veröffentlichung  machen  die  Unter 
suchungen  aus,  die  der  Verfasser  in  dem  oben  genannten  Ausschu' 
zir  Beantwortung  der  Frage:  Von  welchen  Eigenschaften  häng 
die  Schmierergiebigkeit  und  damit  die  Preiswertigkeit  eines  Schmier 
mittels  ab?  durchieführt  hat. 

Die  Untersuchungen  bauen  sich  nach  dem  Verfasse 
auf  einer  Vorstellung  von  G.  Duffing  auf,  wonach  die  Schmier 
ergiebigkeit  von  der  ,,  Verwandtschaft  des  Schmiemiittels  gegen  dei 
z  1"  schmierenden  Maschinenteil"  abhängt.  Diese  Verwandtschaf 
soll  nun  in  den  kapillaren  Eigenschaften  des  Schmierstoffes,  de 
Steighöltie  und  der  Größe  des  Randwinkels,  den  der  öltropfen  mi 
dem  betreffenden  Metall  bildet,  zum  Ausdruck  kcmmen. 

Es  will  mir  scheinen,  daß  diese  Vorstellung  nur  für  solch 
Verhältnisse  Gültigkeit  haben  kann,  bei  denen  eine  freie  ölober 
fläche  vorhanden  ist,  also  z.  B.  für  die  Schmierergiebigkeit  von  Zy 
linderölen,  für  die  ja  auch  nach  der  Einleitung  die  Untersvchunj 
ursprünglich  angesetzt  war.  Der  Verfasser  verallgemeinert  abe 
seine  Ergebnisse  und  wendet  sie  z.  B.  auch  für  Lagerschmierun] 
an.  Das  erscheint  mir  unzulässig.  Man  kann  leicht  zeigen,  da£ 
wenn  die  Kapillarkräfte  von  der  Größenordnung  normaler  Lag« 
drucke  sein  sollen,  die  Schmierschichtstärke  für  ein  richtig  ai 
bsitendes  Lager  völlig  unzureichend  sein  würde.  Wohl  mögen  dr 
Kapillarkräfte  für  die  Beurteilung  von  Schmiermitteln  für  Metall 
bsarbeitungswerkzeuge  mit  in  Frage  kcmmen,  bei  denen  tal 
sächlich  äußerst  geringe  Schmierschichtdicken  und  damit  Vei 
schleiß  des  Werkzeuges  in  Kauf  genommen  werden  müssen,  auc 
für  die  Haftang  des  Schmiermittels  an  den  freien  Zahnflanke 
ra^chlaufender  Getriebe  mag  die  Fähigkeit  der  Tropfenbildun 
von  einer  gewissen  Bedeutung  sein:  für  richtig  geschmiert 
Maschinenteile,  bei  denen  eine  freie  Oberfläche  nich 
vorhanden  ist.  kann  m.  E.  eine  Oberflächenkraft  auc 
nicht  als  die  -maßgebende  Wertziffer  angesproche 
werden. 

Man  könnte  noch  versucht  sein,  wohl  im  Sinne  vcn  Duffinf 
einen  Zusammenhang  der  zwischen  den  benachbarten  Öl-  un 
Metallteilchen  wirkenden  Molelcularkräfte  und  dem  Randwinkel  i 
Betracht  zu  ziehen.  Der  Einfluß  dieser  Kräfte  könnte  sich  aber  ni 
auf  Entfernungen  von  der  Metallfläche  erstrecken,  die  weit  unti 
der  Grenze  der  Dicke  einer  ordnungsmäßigen  Sclimierschicht  liegei 
Man  wird  hiemach  den  unzulässigen  Erweiterungen  des  G 
dankens  von  Duffing  auf  die  Beurteilung  von  Schmieimittel 
übirhaupt,  wie  sie  der  Verfasser  vornimmt,  entgegentreten  müsse) 
Aber  selbst  wenn  man  die  Ergebnisse  von  von  Dali  witz-W« 
gener  auf  Zylinderschmieröle  beschränkt,  stellen  die  Ausfül 
rungen  des  Verfassers  einem. E.  recht  voreilige  Verallgt 
meinerung  eines  aus  drei  Einzelversuchen  abgeleitete! 
durch  keine  physikalische  Vorstellung  gestützten  Zv 
sammenhangs  dar.  Solange  aber  ein  solcher  Zusammenbai 
nicht  überlegungsgemäß  wahrscheinlich  gemacht  oder  durch  syst 
matische  Versuchsreihen  empirisch  begründet  ist,  wird  der  Schmie 
mitteleinkäufer  den  Wertzahlen  des  Verfassers  mit  Recht  mi 
trauisch  gegenüberstehen. 

So  sehr  es  zu  begrüßen  ist,  daß  Kriegs  arbeiten  durch  Vc 
üffentlichung  für  die  Allgemeinheit  nutzbar  gemacht  werden, 
diesem  Falle  wäre  es  m.  E.  besser  gewesen,  die  Veröffentlichui 
auf  Tatsachenmaterial  zu  beschrtVnkcn  und  Schlußfolgerungen,  <fl 
von  wirtschaftlicher  Tragweite  sein  können,  für  die  jed(  ch  das 
sammelte  Tatsachenmaterial  noch  nicht  ausreicht,  zurückzustiT. 

Dr.-Ing.  Günib 

Dinglers    polytechnisches    Journal.  Festschrift 
hundertjährigen  Bestehen  der  Zeitschrift.  April  ■ 
Verlag  von  Richard  Dietze,  Berlin  W.  66. 

Dinglers    polytechnisches    Journal   wurde  im  I 
1820  durch  Dr.  Johann   Gottfried   Dingler  gemeinsani 
dem  Verlag  Cotta  in  Stuttgart  gegründet,  also  im  ZeilaUn 
Kindheit  der  deutschen  Technik.  Es  hat  sich  mit  dieser  gleicli 
entwickelt  und  ist  rasch  zu  einer  angeschenen  Stellung  n 
deutschen  technischen  Literatur  gelangt.    Es  hat  gelreu  m 
Namen,  ohne  sich  einem  Sondergebiet  zuzuwenden,  seine 
stets  allen  Zweigen  der  Technik  offen  gehalten.    So  bietet 
das  Jubiläumssonderheft  —  nach  einem  Rückblick  auf  die  < 
Geschichte  der  Zeitschrift  -  für  verschiedene  technischo 
von  führenden  Fachleuten  in  gedrängter  Form  verfaßte  Ubersu 
über  deren  gegenwärtigen  Stanil  und  Ausblicke  auf  ihre  Aul; 
in  der  Zukunft.  Prof.  W.  Franz  schildert  ,, Hundert  Jahre  Im 
bau"    —  Prof.  E.  Josse  spricht  über  ,, Neuzeitliche  Ver\v<  1 
und  ijewcrtuug  der  Wärme".  -  Prof.  Dr.-Ing.  Kämmerer  1> 
einen  ,, Ausblick  auf  die  Fördertechnik".  -  Prof.  Dr.-Ing.  NV.  1 
chers  macht  Mitteilungen  über  ,, Forschungsarbeiten  zum  Stu 
des  Metallhüttenwescnsauf  deutschen  technischen  1  lochsi  huU  1 
Aufgaben  der  Technik  der  Landwirt.schaftsniaschinen"  bei».' 
Prof.  Dr.  Gustav  Fischer.  -    Beiträge  ,,Zur  Messung  d. 
schleuniguug  auf  l'ördoranlagen"  mit  vielen  Falirtkurven  1 
Prof.  Dr.  IC.  Jahnkc  und  Obcriug.  Dr.-Ing.  G.  Kcinath. 
letzte  Aufsätze  sind  zu  nenm-u:  „Der  Holzbeton.  Veisuch. 
Vorschläge  für  seine  Verwendung"  von  Obcrbauiat  Dr.-Ing.  1 
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Emperger  und  „Einige  Probleme  der  Porzellanindustrie  im  Wech- 
sel der  Zeiten"  von  Dr.-Ing.  Felix  Singer  sowie  eine  kurze 
Abhandlung  von  Prof.  Dr.  Artur  Korn  ,,Über  die  Lichtempfind- 
lichkeit des  Selens  für  die  Photometrie  und  die  Bildtelegraphie". 

An  die  Seite  des  Gründers  der  Zeitschrift  und  an  söine  Stelle 
war  später  sein  Sohn, Dr.  Emil  Maximilian  Dingler  getreten. 

weiteren  Leiter  und  Herausgeber  des  Blattes  waren  Prof. 
liann  Zeman,  Dr.  Ferdinand  Fischer,  Hannover,  Dr. 
iiermann  Kast  und  Hofrat  Prof.  Dr.  C.  Engler,  Karlsruhe, 
Wjbk  Hollenberg,  Prof.  W.  Pickersgill,  Stuttgart,  während 
^BVerlag  von  Cotta  im  Jahre  1897  Arnold  Bergsträsser 
^fctuttgart  übergegangen  war.  Am  r.  Oktober  1902  übernahm 
^^K/'erlag  Richard  Dietze  das  Blatt,  die  Schriftlcitung  übernahm 
^Bf.  Rudeloff,  Groß-Lichterfelde,  dann  ab  1911  Prof.  Romberg, 

zurzeit  ist  Prof.  Dr.  Eugen  Jahnke  der  Herausgeber  unter 
mtwirkung  von  Obering.  A.  Rotth. 

Die  44  Seiten  zählende,  mit  zahlreichen  Abbildungen,  darunter 
die  Bildnisse  der  genannten  Herausgeber,  ausgestattete  Festschrift 
sei  der  Beachtung  empfohlen.  Der  Schriftleitung  und  dem  Verlag 
des  ,,  Dingler"  sei  weitere  gedeihliche  Entwicklung  in  seinem 
soeben  begonnenen  zweiten  Jahrhundert  gewünscht. 

Paul  Hirsch. 

Betrieb  und  Bedienung  von  ortsfesten  Viertakt-Diesel- 
Maschinen.  Von  Arthur  Balog  u.  Salomen  Sygall, 
Julius  Springer,  Berlin  1920.  Preis  geh.  M  7,  —  . 
In  einfacher,  leicht  verständlicher  Form  werden  die  haupt- 
sächlich auftretenden  Störungen  beim  Betriebe  von  Diesel-Motoren 
behandelt.  Der  Stoff  ist  gut  unterteilt',  so  daß  auch  der  weniger 
Erfahrene  in  der  Lage  ist,  den  jeweils  passenden  Abschnitt  schnell 
herauszufinden.  Sachlich  ist  gegen  die  Behandlung  im  großen 
nnd  ganzen  nichts  einzuwenden.  In  der  die  Anwendung  von  Gleit- 
schuhen am  Tauchkolben  zeigenden  Fig.  3  ist  der  Umlaufsinn  der 
Maschine  falsch  eingezeichnet.  Schief  ist  die  aus  dem  Dampf- 
maschinenbau übernommene  Bezeichnung:  ,, Schädlicher  Raum" 
I  Seite  18,  die  besser  durch  , .Verdichtungsraum"  ersetzt  würde. 
Seite  116  sind  die  bei  der  trockenen  Destillation  der  Stein- 
kohle —  besser  des  Steinkohlenteeres  —  entfallenden  Anteile  als 
Leichtöl,  Mittelöl  und  Schmieröl  bezeichnet;  für  letzteres  muß 
Schweröl  gesetzt  werden.  Sehr  zu  bemängeln  sind  dagegen  die 
vielen,  teilweise  sinnentstellenden  Druckfehler  und  auch  grobe 
Verstöße  gegen  die  deutsche  Sprache:  Ständersprung  statt  ge- 
sprungener Ständer,  Leim  statt  Lehm,  Molerup  statt  Mollerup, 
Anlaßflanschen  statt  -flaschen,  Grad  statt  Grat.  Ferner  heißt  es 
im  Deutschen  „verschlissen"  statt  wie  hier  überall  ,, verschleißt". 
Die  Liste  derartiger  Fehler  läßt  sich  noch  ziemlich  weit  fortsetzen. 
Die  Abbildungen,  soweit  sie  sich  auf  Stnchzeichnungen  beziehen, 
sind  gut,  schlecht  dagegen  bis  auf  wenige  Ausnahmen  die  Wieder- 
gabe von  Lichtbildern.  Im  allgemeinen  entspricht  das  Buch  der 
im  Vorwort  angegebenen  Absicht,  ein  Hand-  und  Hilfsbuch  für 
solche  darzustellen,  die  sich  unmittelbar  mit  dem  Betriebe  von 
Viertakt- Gleichdr  ckölmaschinen  beschäftigen. 

Dr.-Ing.  Wilh.  Stein. 

Das  Azetylen  im  Automobilbetrieb.  Von  Prof.  C.  F.  Keel, 
Ingenieur.  Sammig.  ,,Aus  Technik  u.  Wirtschaft"  Nr.  4. 
Roscher  &   Co.,  Zürich  1919. 

Das  Büchlein  gibt  eine  Zusammenstellung  der  in  der  Schweiz 
ini  Kriege  unternommenen  Versuche,  den  Mangel  an  flüssigen 
Brennstoffen,  die  eingeführt  werden  mußten,  durch  das  im  eigenen 
Lande  erzeugte  Karbid  zu  beheben.  Die  Versuche  können  nach 
Ansicht  des  Verfassers  als  im  wesentlichen  gelungen  betrachtet 
werden;  eine  Anzahl  Schweizer  Firmen  liefert  Kraftwagen  mit 
.Azetylenentwicklern  anstelle  der  Behälter  für  flüssige  Brenn- 
stoffe. Das  Azetylen  hat  die  schätzenswerte  Eigenschaft,  in  fast 
seinem  ganzen  Mischungsbereich  mit  Luft  brennbare  Gemische 
zu  bilden,  was  bei  den  üblichen  Motorenbetriebsstoffen,  Benzin 
und  Benzol,  nur  in  geringem  Maße  der  Fall  ist.  Dieser  günstigen 
Eigenschaft  steht  gegenüber,  daß  Azetylenluftgemische  eine  we- 
'  ntlich   höhere   Verbrennungsgeschwindigkeit   haben    als    z.  B. 

nzinluftgemische,  so  daß  schlagartige  Verbrennungen  auftreten, 
Ii   starke  Stöße  und  Triebwerkbeanspruchungen  zur  Folge  haben. 
Abhilfe  kann  geschaffen  werden  durch  Späterlegen  des  Zündzeit- 
iumktes  und  Verringerung  der  Vorverdichtung,  auch  durch  Wasser- 
^pritzung,  um  die  Verdichtungsendtemperatur  herabzuziehen; 
ichzeitig  brennt  das  feuchte  Gemisch  langsamer  ab.   Schief  ist 
die  Behauptung  des  Verfassers,  daß  zur  Herabsetzung  der  Ver- 
dichtung von  4  auf  3  atm  70  g  Wasser  auf  i  cbm  Gemisch  einzu- 
führen seien  und  daß,  um  auf  2  atm  zu  kommen,  nochmals  70  g 
notwendig  seien.    Die   Endverdichtungsspannung  ist  in  erster 
iinie  vom  Verhältnis  zwischen  Hubvolumen  und  Verdichtungs- 
aum  abhängig,  erst  in  zweiter  von  der  Erwärmung,  die  dabei 
' liftritt;  die  angeführten  Zahlen  mögen  für  eine  besondere  Motor- 
istruktion  Gültigkeit  besitzen,  dürfen  aber  nicht  als  allgemein 
iitig  betrachtet  werden.    Eine  weitere  Angabe  des  Verfassers 
vann  nicht  ohne  Widerspruch  hingenommen  werden.    Er  setzt 
lie  Verbrennung  bei  Azetylenmotoren  in  Gegensatz  zu   der  von 
Benzinmotoren;  bei  ersterer  entwickle  sich  nie  Kohlenoxyd,  was 


bei  Benzinmotoren  häufig  sei.  Kohlenoxyd  muß  bei  unvollständiger 
Verbrennung  bei  beiden  Motorarten  entstehen,  natürlich  darf 
zum  Vergleich  nicht  ein  schlecht  geregelter  Benzinmotor  einem  gut 
geregelten  Azetylenmotor  gegenübergestellt  werden.  Beispiels- 
wei.se  ist  im  nächsten  Abschnitt  etwas  über  das  Verrußen  der  Aze- 
tylenmotoren angegeben,  das  bei  Luftmangel  naturgemäß  bei 
allen  Brennstoffen  auftritt.  Hätte  der  Verfasser  Abgasreste  eines 
so  eingestellten  Azetylenmotors  untersuchen  lassen,  so  wären  neben 
dem  festen  Kohlenstoff  zweifellos  erhebliche  Mengen  CO  fest- 
gestellt worden.  Weitere  falsche  Schlüsse  zieht  der  Verfasser  aus 
einem  Brennstoffverbrauchsschaubild  auf  S.  34.  Der  spezifische 
Verbrauch  nimmt  bei  Teilbelastung  angeblich  nur  wenig  zu. 
Erstens  ist  die  Kurve  nur  bis  Halblast  nach  unten  geführt,  und 
zweitens  beweist  dies  nur,  daß  der  untersuchte  Motor  im  höheren 
Leistungsbereich  schlecht  eingeregelt  war,  was  auch  weiterhin 
aus  der  Angabe  des  Verfassers  hervorgeht,  daß  in  der  Literatur 
der  Stundenverbrauch  für  i  PS-Stunde  mit  150—180  Litern  an- 
gegeben sei,  während  er  bei  dem  untersuchten  Motor  zu  250  Litern 
gefunden  wurde.  Ein  anderer  Satz:  ,,Da  der  Wirkungsgrad 
von  Azetylenmotoren  eher  besser  ist  (als  der  von  Benzinmotoren), 
wird  weniger  Wärme  in  mechanische  Reibung  umgesetzt",  stellt 
eine  Behauptung  auf,  die  durch  nichts  bewiesen  wird. 

Abgesehen  von  diesen  sachlichen  Unrichtigkeiten  und  einigen 
Druckfehlem  gibt  das  Büchlein  einen  guten  Überblick  über  die 
Ergebnisse  der  Azetylenverwendung  in  Verbrennungjsmotoren 
und  kann  empfohlen  werden.  Der  Druck  ist  gut,  die  Bilder  sind 
meist  Ansichten  von  Wagen  oder  nichtssagenden  Einzelheiten. 

Dr.-Ing.  Wilhelm  Stein. 

Arbeiter-  und  Angestelltenausschüsse.  Die  Räte  in  der 
Betriebs-  und  Werk verf assu ng.  Preisschrift  von  Rein- 
hold Pöthe.  Verlag  von  Gustav  Wolf,  Dreden-A.  1919- 
Preis  geh.  M.  2,80. 

Das  vorliegende  Buch  beginnt  mit  einem  Bekenntnis  des 
Verfassers,  welches  erwarten  läßt,  daß  eine  durchaus  wartschafts- 
friedlichc,  dem  gemeinsamen  Emporstreben  unserer  Industrie  und 
Arbeiterschaft  gewidmete  Schrift  vorliegt.  Wenn  man  nun  das 
Buch  in  seinen  einzelnen  Abteilungen:  Der  wirtschaftliche  Trieb, 
die  Arbeiterausschüsse,  die  Angestelltenausschüsse,  die  Vereini- 
gungen der  Arbeiter  und  Angestellten,  die  Vereinigungen  der 
Unternehmer,  die  Arbeitskammern,  Neuordnung  —  neue  Rechts- 
ordnung, Anhang  und  die  Anmerkungen  durchliest,  so  macht  man 
einmal  wieder  die  alte  Erfahrung,  daß  zwischen  Wollen  und  Voll- 
endung eine  tiefe  Kluft  liegt.  Es  gibt  Bücher,  welche  als  geschicht- 
lich unvoreingenommen  gewertet  werden  können,  und  solche, 
welche  als  reine  Kampfschriften  ihre  Art  offen  erklären.  Beide 
liest  man,  wenn  sie  gut  geschrieben  sind,  mit  regem  Interesse. 
Die  dritte  Art,  welche  sich  geschichtlich  gibt  und  doch  einseitig 
wdrkt,  liegt  hier  vor. 

Sowohl  die  Entstehung  der  Arbeiterausschüsse  und  Ange- 
stelltenausschüsse wie  auch  die  Stellung  der  Unternehmer  hierzu 
sind  geschichtlich  so  dargestellt,  daß  man  einen  klaren  Überblick 
über  die  bisherige  Entwicklung,  etwa  bis  zur  Revolution,  bekommt. 
Wenn  es  der  Verfasser  vermieden  hätte,  einzelne  Beispiele  über 
teils  böswillige,  teils  ungeschickte  Aussprüche  der  einen  Seite, 
in  diesem  Falle  der  Unternehmer,  an  allen  möglichen  Stellen  vor- 
zubringen, oder  wenn  er  die  Gegenbeispiele  hierzu  auch  angeführt 
hätte,  würde  das  Buch  sehr  gewonnen  haben.  Ich  möchte  noch 
kurz  auf  einige  Ausführungen  in  dem  Buche  aufmerksam  machen, 
die  ich  für  sehr  bedenklich  halte. 

Wenn  wir  wirtschaftsfriedlich  arbeiten  wollen,  so  scheint  mir 
die  auf  Seite  23  geforderte  differenzierte  Kündigung  nicht  er- 
wünscht.   Sie  schafft  ungleiches  Recht. 

Die  Öffentlichkeit  der  Ausschußberatungen,  die  auf  Seite  29 
empfohlen  wird,  habe  ich  selbst  versucht  durchzuführen,  jedesmal 
mit  schlechtem  Erfolg.  Die  Objektivität  der  Ausschußmitglieder, 
die  bei  längerem  Zusammenarbeiten  von  Geschäftsleitung  und 
Ausschuß  in  den  meisten  Fällen  einzutreten  pflegt,  wrird  durch 
die  Öffentlichkeit  meist  erschwert. 

Die  Stellungnahme  des  Verfassers  zur  Gewinnbeteiligung  auf 
Seite  30-31  ist  unklar.  Vor  allen  Dingen  möchte  ich  darauf  auf- 
merksam machen,  daß  Prof.  Abbe,  der  hier  mehrfach  als  Kron- 
zeuge angeführt  wird,  nicht  unbedingt  auf  dem  Standpunkt  der 
Gewinnbeteiligung  der  Arbeitnehmer  in  jeder  Industrie  steht. 
Abbe  ist  ein  viel  zu  klarer  Kopf,  um  die  Gefahren  und  Mängel 
einer  Gewinnbeteiligung  nicht  einzusehen. 

Sätze  wie.  auf  Seite  30:  ,, Mangelhafte  Pflichterfüllung  liegt 
selten  im  schuldhaften  Verhalten  der  Angestellten.  Fast  stets 
fehlte  die  Achtung  der  Menschenwürde  und  das  Zutrauen  zum  Mit- 
menschen", werfen  ein  scharfes  Schlaglicht  auf  die  gesamte  recht 
einseitige  Tendenz  des  Buches. 

Auch  die  Ablehnung  der  gelben  Gewerkschaften  auf  Seite  44 
kann  ich  unter  dem  Gesichtspunkt  des  Bekenntnisses  im  Eingang 
nicht  recht  verstehen.  Gerade  in  der  heutigen  Zeit  könnten  diese 
Gewerkschaften  durch  ihre  wartschaftsfriedlichen  Tendenzen  nicht 
unsozial,  wie  der  Verfasser  sagt,  sondern  gerade  sozial  wirken, 
als  Gegendruck 'gegen  .'unsozialen  Terrorismus.  Gerade  sie  würden 
dann,  wenn  sie  sich  voll  und  ganz  für  die  soziale  Fortentwicklung 
des  Arbeitsverhältnisses  einsetzten,  ohne  sofort  mit  dem  äußersten 
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Mittel  des  Streiks  zu  drohen,  viel  mehr  erreichen  können  als  die 
anderen  Gewerkschaften,  auf  deren  Kampfmittel,  den  Streik, 
sich  die  Industrie  nun  nachgerade  eingestellt  hat. 

Ich  bedaure,  daß  dies  Buch  die  neuesten  Aufgaben  und  Macht- 
mittel, die  das  Betriebsrätegesetz  den  Arbeitern  und  Angestellten 
gebracht  hat,  nicht  mehr  in  vollem  Maße  darstellen  und  würdigen 
konnte.  Wenn  sich  der  Verfasser  mit  diesen  Aufgaben  allein,  bei 
seiner  geschichtlichen  Kenntnis  über  die  Bewegung,  beschäftigen 
würde,  um  sie  in  Buchform  festzulegen,  entstände  sicher  ein  Buch, 
welches  allen  interessierten  Kreisen  auf  Arbeitnehmer-  und  Unter- 
nehmerseite ein  reiches  Material  geben  würde. 

Dr.-Ing.  E.  Sachsenberg. 


BEI  DER  SCHRIFTLEITUNG  NEU  EINGEGANGEN. 

Bücher  und  Broschüren, 

Jaegerstahl  G.  m.  b.  H.   Tübingen:  Das  neue  Werkzeug  Jaegerstahl. 

Normal-  Dreh-,  Hobel-  und  Ausbohrstahl  für  die  metallbearbsiteude 
Industrie.  Aus  dem  Inhalt:  Anwendung  an  Drehbank,  Revolver- 
bank, Hobelmaschine  und  Fräsmaschine.  —  Nachschleifen.  —  Ren- 
tabilität. 

Morgner,  F.  O.:  Die  Maschinistenschule.  Vorträge  über  Bedienung  von 
Dampfmaschinen  u.  Dampfturbinen  zur  Ablegung  der  Mäschinisten- 
prüfung.    Julius  Springer,  Berlin  1920.   Preis  geh.  M  8 — . 

Pieschel,  Ernst:  Die  Kalkulation  in  Maschinen-  u.  Metallwaren- 
fabrik. 2.  Aufl.  Julius  Springer.  Berlin  1920.  Preis  geh.  M  16.— 
geb.  M.  22,—. 

ührmann,  C.,u.Haltruschat,  H. :  Lehrgang  für  das  Masch  in  en  zeichnen 
an  gewerblichen  Schulen.  M.  Dumont  Schaubergsche 
Buchhandlung,  Köln  1920.    Preis  geh.  M  3,65. 

Uhrmann  u.  Presber:  Das  Schriftwerk  in  der  Maschinenfabrik  für 
Oberstufen  der  gewerblichen  Fortbildungsschulen.  1. 
VVe  rkstattbuchf  ührung.  2.  Wer ks  ta  1 1 form ul are  (Schüler- 
ausgabe). Neubearbeiter:  Roemer.  M.  Dumont  Schaubergsche 
Buchhandlung,    Köln  1919.  Preis  geh.  M  4,85. 

Willner,  G.:  Einiges  aus  der  Praxis  über  Fräser     Konstruktion,  Kraft- 
aufwand, Fabrikation  sowie  Baarbeitung  von  -  Werkzeugstahlarten. 
Sammig.  techn.  Forschungsergebnisse,  Bd.  4.  Arthur  Felix, 
Leipzig  1920.    Preis  geh.  M.  4,—. 
»  Zeitschriften. 

A  E  G-Mitteilungen.  Jahrg.  16.  Nr.  7.  Julil92Ü.  Aus  dem  Inhalt:  Die  AEG- 
Verzahnimg.  —  Eisengekapselte  Schaltanlagen  (Schluß). 

BBC-Mitteilungen  Jahrg.  7.  Nr  4.  April  1920.  Aus  dem  Inhalt:  Trans- 
formatoren u.  Unterstationen  für  elektrothermische  Anlagen.  —  Tur- 
bokompressoren u.  ihre  Anwendungsgebiete  (Forts.).  —  Glcichstrom- 
bahnmotoren  der  GT  Mi-Reihe.  —  Versuche  an  der  SchöUencn-Bahn 

—  Zeitschriftenliteratur  im   Okt.  1919. 

Daimler- Werkzeitung.   2.  Jahr.    Nr.  5/6.    15.  Juli  1920.   .Aus  dem  Inhalt ; 

Das  Ereignis  der  Relativitätstheorie.  —  Wir  und  der  Raum.  —  Wie 
schnell  bewegen  sich  die  Himmelskörper?  —  Die  Begründer  unserer 
Sternkunde. 

Honomag-Nachjichten.  Jahrg.  7.  Nr.  6.  Juni  1920.  Aus  dem  Inhalt:  Ge- 
danken über  Ausbildung  schwerer  Sehne Uzuglokomotiven.  —  Bei- 
lage: Volkswirtschaftliche  Fragen  u.  and.  Aus  dem  Inhalt:  Freie  Bahn 
dem  Tüchtigen!  —  Wclteisen  bahn  preise. 

Loe we-Notizen.  Jahrg.  5.  Juli  1920.  Aus  dem  Inhalt:  RillonfrSser  zur  Ge- 
windehersteUung.  Rechnerisches  Verfahren  zur  Bestimmung  des 
größten  Fräserdurchmessers.  —  Bearbeitung  von  Anschlußstutzen 

—  Messen  von  Zahnrädern. 

Die  Metallbörse.  Technisches  u.  wirtschaftliches  Zentralblatt  für  Eisen,  Me- 
talle, Chemikalien.  Herausgeber:  Dr.  Joachim  Stern,  Berlin  W.  35. 
Jahrg.  10.  Nr.  27.  26.  Juni  1920.  .Aus  dem  Inhalt:  Rentabilität 
der  Stickstoffindustrie.  —  Amerikanische  Technik  der  Ferromangan- 
erzeugung  (Schluß).  —  Verwendung  u.  Herstellung  von  Kokillen  in 
der  Stahlgießerei  (Schluß).  —  Lage  der  Metallmärkte. 

Die  Patent-Welt.  Einzige  unabhängige  Zeitschrift  für  Erfindungs-  u.  Ver- 
wertungswesen, Berlin  SW.  19.  Jahrg.  2.  Nr.  8.  Mai  1920.  Aus  dem 
Inhalt:  Wie  kann  ein  Nährboden  für  gemeinnützige  Ideen  geschaffen 
werden  ?  —  "Papier  mit  Kadeneinlage  für  Papiergeld  u.  Wertpapiere 

—  Bewährte  Grundregeln  zur  Aufstellung  von  Verwertungsverträgen 
(Schluß). 

Qualität.  Monatsschrift  zur  internationalen  Propaganda  für  Qualitätserzeug- 
nisse. Herausgabe,  Schriftleitung  u.  Ausstattung:  Carl  Ems  t  Hin  ke- 
fuss,  Fürstenberg  i.  M.  Geschäftsstelle:  Intcrnatio  G.  m.  b.  H., 
Verlagsges.,  Beriin-Charlottenburg  9.  Jahrg.  1.  Gründuiigshef l 
Nr.  1/2.  April — Mai  1920.  Preis  dieser  Doppe  ln umnicr  15, —  M.  Aus 
dem  Inhalt;  Die  Symphonie  der  Zeit.  —  Formwerte  in  der  Industrie. 

—  Glaserzeugung  u.  Glasbau.  —  Ernst  Abbe.  —  Qualitätsrcklamc 
(mit  vielen  farbigen  Wiedergaben  von  Plakaten). 

Transatlantic  Trade.  Herausgeber:  Am  erican  Association  of  Com  rncrcc 
and  Trade,  Berlin.  Jahrg.  1.  Nr.  4  u.  5.  31.  Mai  u.  1.  Juli  1920.  Aus 
dem  Inhalt  bcidi  r  Hefte:  Industrial  Progress  in  German y.  Possible 
Benefits  of  War  Experience  toManufacturing  World.  1.  Hannoversche 
Waggonfabrik  A.-G.  Hannover-Linden.  —  Oiitlines  of  the  German 
Law  of  Contracts.  —  First  Impressions  in  Gcrniany.  —  The  Com- 
nicrcial  Importancc  of  Frankfurt  a.  M. 
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(*  bedeutet  Abbildungen  im  Text.) 
Beleuchtung. 

/  II  K  h  i-  1  (.•  M  c  Ii  t  11  n  k  s  ;i  ii  s  r  ii  s  t  ii  ii  k  für  F  a  Ii  r  h  c- 
t  ri  c  h  s  III  i  t  t  c  1  der  ö  s  t  c  r  r  c  i  c  Ii  i  s  c  h  e  ii  S  t  ;i  a  t  s  - 
lialiiicn  (JlI.  u.  Masch.  4.  VII.  20  .S.  .w.)*).  ÜIhtIc^i'h- 
licit  der  dfktri.sclien  HclcuclittitiK  gCKt'i'ühcr  der  Olgasbe- 
leiK-IrtuiiK.  Das  M itsclileppen  der  OlKasbeleiichtiiiiKScinricli- 
tiiiiKen  hraiiclit  aiiiiahcriid  so  viel  JJreiiiistoff  wie  der  «i- 
saiiite  clektrisclic  15ctriel). 

Brennstoffe. 

K  r  ;i  f  t  -  II  11  (1  W  ä  v  m  c  w  i  r  t  s  c  Ii  a  f  t  i  in  I''.  i  ,s  c  11  - 
b  a  Ii  n  Wesen.  Von  LaiuLsber«  (Z.  Vcr.  dciilscli.  Ihr. 
10.  VII.  20  S.  517*).    Die  Kcphiiite  Kraftwirtscliaft  durch 


f)  Das  Verzeichnis  der  in  der  /,eitschriftenschau  beurbeiteten 
/eitschriflcn  befindet  »ich  auf  Seite  32. 


Vergasung  der  .festen  Brennstoffe,  die  Gewinnung  der  Wert- 
stoffe wie  Teer,  Stickstoff,  Schwefel.  Die  Krafterzeugung, 
der  Plan  der  Übergan.gswirtschaft. 

Über  die  Ausbeute  der  Abgase  bei  Glüh- 
und  Härteöfen.  Von  Boye  (Betrieb  Juni  20  S.  289*), 
Beispiele  für  die  Benutzung  der  Abgase  zum  i.  unmittel- 
baren Vorwärmen  des  Glühgutes  und  2.  Vorwärmen  der  \'er- 
brennungsluft  und  über  die  erzielbaren  Ersparnisse  an 
Brennstoff. 

Druckluft. 

Druckluft-Tunnelbo^hrungen.  Von  Gaisl)er- 
ger  (Z.  österr.  Ing.-  u.  Arch.-Ver.  9.  VII.  20  S.  201*).  Be- 
rechnung der  Antriebleistung  für  die  Wasserpumpen,  de: 
Luftverbrauches  in  cbm  für  i  km  der  Tunncllänge,  sowie 
Berechnung  des  wirtschaftlichen  Rohrdurchmessers  und  dei 
erforderlichen  Kesselspannung. 

Elektrotechnik. 

Gleichstrommotoren  für  stark  veränder- 
liche S  p  a  n  n  u  n  g.  Von  Roth  (ETZ.  8.  VII.  20  S.  5-'5*) 
\'erhalten  der  Glcidhstrommotoren  bei  Aufdrückung  ver- 
änderlicher Spannungen  von  220  bis  230  Volt.  Ermöglichung. 
trotz  dieser  großen  Spannungsänderung  Motoren  mit  un- 
veränderlicher Umdrehungsizahl  zu  bauen.  Erreicluing  des 
Zieles  durch  Gegenwindungen. 

Reguliermotoren  mit  Arbeitsregler  füi 
Pressen,  Scheren  u.  der.gl.  Yon  Pollok  (Z.  Ver.  deutsch 
Ing.  3.  \'II.  20  S.  500*).  Die  Überlegenheit  schwungradlos 
elektrisch  betriebener  Maschinen  über  den  .\iitrieb  durch 
'li\(lraulische,  dampf-  oder  hifthydraulische  Einrichtungen, 
Erfüllung  der  Forderun.gen  durch  Gleichstrom-Nebenschluß- 
regiilicrmotoren  mit  Ariicitsrcglern. 

Fabrikorganisation. 

Wie  hält  man  die  Werkzeuge  in  tl  c  r  0  r  k  - 
statt  in  Ordnung?  (Werkzeugin.  30.  V.  20  S.  235*). 
Wichtigkeit  der  übersichtlichen,  jede  unnütze  Handbewegung 
des  Arbeiters  ausschaltenden  .■\ufstellung  der  Werkzeuge 
durch  geeignete  Fächer,  Ständer,  Kästen.  Schränke  u.  dcrg!. 

Z  a  h  1  u  n  g  s  k  o  n  t  r  o  M  e  n.  Von  Geffers  (Z.  Hand. 
Wissensch.  Juni  20  S.  59*).  Kontrolle  über  richtige  Za'U- 
lung.^ein-  und  -ausgänge.  sowie  ordnungsmäßige  Verbucluing. 
Klarheit  über  die  finanzielle  Lage.  Überschauen  der  benötig- 
ten und  hcrcinkomiiiciiden  Mittel. 

Feuerungsanlagen. 

Zeitgemäße  K  1  e  i  n  f  c  u  e  r  u  n  g  s  a  n  1  a  g  e  n.  \'on 
Lingemann  (Betrieb  Juni  20  S.  305*).  Zeitgemäße  Ein- 
richtungen zur  sparsamen  Bewirtschaftung  des  Brennstoffes 
bei  Kleinhuerurgsanlagen.  Vorteile  der  Vergasung.  Stein- 
kohlen-. Generator-  und  \\'asscrgas.  Beispiel  für  die  \Virt- 
schaftlichkeit  der  Gasfeuerung. 

Härten.  Glühen,  Einsetzen. 

Eine  n  e  11  iz  c  i  t  1  i  c  h  e  e  r  g  ü  t  11  n  g  s  a  n  I  a  g  c.  \'on 
Danse  (Z.  f.  iMaschb.  30.  IV.  20  S.  109*).  Vergütungsaiilage 
einer  amerikanischen  Motorfabrik  mit  der  gesamten  tech- 
nischen Einrichtung:  Beizmaschinen.  Heizölziifühnmg  und 
-regehing.  Thermometer,  Kühlanlage,  Bekämpfung  von 
l'euersgefalir  usw. 

D  i  c  n  e  u  z  e  i  t  1  i  c  h  c  II  ä  r  t  e  r  c  i.  \oi\  Messerschmidt 
(Betrieb  Juni  20  S.  292).  Z"usaininenfassnng  der  Gesichts- 
punkte für  die  Einrichtung  einer  llärterei-  und  \'ergütungs- 
anlage,  sowie  die  zur  X'erarbeitung  koniincnden  Rohstoffe, 
i'lirc  Behandlung  und  l'nler.-iichung. 

Hebezeuge  und  Transportmittel. 

Drei  II  e  u  e  e  1  c  k  t  r  i  s  c  Ii  c  \'  o  1  1  b  a  h  n  I  o  k  o  111  o  - 
I  1  V  (■  11  i  n  U.  S.  A  in  e  r  i  k  a.  Von  Seefehlner  (Elektr.  Kraft 
A.  \  1.  20  S.  137*).  Zwei  Gleichstromlokoniotiven  für  3000 
\'oit  von  der  General  Electric  Co.  und  der  Westing- 
hniise  El.  &  Mfg.  Co.  für  die  Strecke  Chicago— 
St.  Paul,  ferner  schwere  Uinformcrlokoniotive  der 
Westinghouse  für  (iüterzüge  der  Pennsy  Ivaiiiahalin. 
Ungewöhnlich  'hoHiie  Leistungen  auf  Raniiien  von 
27  km  Länge  und  2,2  vi!  Steigung.  1  löchstgeschwindig- 
l<iit  lo.";  km.  Kcniiizeiehen:  Unterteiliiiig  der  Leistung  auf 
vii'le  kleine  Einheiten  wegen  (U-r  hohen  Spannung. 

Herstellungs-  und  Arbeitsverfahren. 

IC  i  n  i  g  e  s  ü  h  e  r  11  e  11  z  e  i  l  I  i  c  h  e  .\  r  b  e  i  t  s.  w  c  i  s  e  n.  I 
\'uii  Klagcs  (Z.  f.  Maschb.  15.  V.  20  S.  125*).    Die  Orgam 
Nation  fiir  das  .Holzlager  vom  Wagen  bis  zum  Fertigstiii  i 
Die  Tätigkeit  des  .Arhrilsvorhercitungsbüros.    Beispiele  In 
eine  La.iifkaitr  \(m  einein  geschmiedeten  Hebel. 

M  o  d  e  r  n  e  \'  e  r  f  a  h  r  e  n  z  11  r  1'  a  b  r  i  k  a  l  i  o  11  v  c  . 
M  o  t  o  r  z  y  1  i  n  d  e  r  n.  Von  Colviii  (Z.  f.  Maschh.  31.  ^ 
20  .S.  137*).  -•Xiifstellung  eines  .'\rbeilspl.ini--;,  ,\iif(rti:,',in>. 
von  llilfseinriclitiiiigen  und  Werkzeugen. 
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A  11  f  s  p  a  n  n  V  e  r  f  a  h  r  c  11  für  S  c  Ii  I  c  i  f  ni  a  s  c  Ih  i  - 
neu  (VVT.  I.  u.  15.  VI. 20  S.  321*  u.  339*).  Abhängigkeit 
der  Einspaiiiuing  von,  der  Gestalt  des  Wcrk.stückes,  von  der 
verlangten  Leistung  und  Genauigkeit.  Beispiele  aus  der  Auto- 
mohilfabrikation.  Gesielitspunkte,  Beschaffenheit  der  Werk- 
stiickeiiden,  Lage  der  Achsen,  Empfindlichkeit  gegen  Ver- 
drücken, Zugiingigkeit  der  Vorrichtung,  verlangte  Genauig- 
keit und  Leistung.  Vorrichtung  zum  Innen-  und  Außen- 
sclileifen  der  Stirnräder,  Kegelräder,  Gasmaschinenteile. 

Zweckmäßige  Werkstuckbearbeitung  auf 
der  E  i  11  s  p  i  n  d  e  1  b  o  h  r  m  a  s  c  fh  i  n  e  ( WT.  15.  VI.  20  S. 
343*).  Das  Aus-  und  Einspannen  verschiedenartiger  Bohr- 
wcrkizeuge  während  des  Laufes  der  Maschine  mittels  eines 
einfach  gebauten  und  kräftigen  Schnellwechselfutters.  Bei- 
spiele. 

Die  Herstellung  von  Grenzrachenlehren. 
Von  Dähne  (Werkzeugm.  30.  V.  20  S.  243*).  Bearbeitungs- 
gaiig,  Schmieden  im  Gesenk,  Richten  und  Verputzen.  Fräsen 
der  Meßflädhen,  Vorschleifen,  Beschriften,  Einsetzen  und 
Härten,  Anlassen,  Blankschlcifen  der  Stempclfläche,  Schlei- 
fen der  Meßflächen,  Vorprüfen,  Lackieren  und  Nachprüfen 
mit  den  dazu  gehörigen  Abbildungen. 

Die  Herstellung  von  A  u  f  w  a  1  z  f  I  a  n  s  c  h  e  n. 
Von  Hurtig  (Werkzeugm.  30.  VI.  20  S.  283*).  Die  Verwer- 
tung von  Blechabfällen  izur  Herstellung  von  Aufwalzflan- 
schen, Abbildung  der  Werkzeuge  zum  Richten.  Durchziehen 
in  den  verschiedenen  Arbeitsstellungen.  Eindrehen  der  Dich- 
tungsrillen auf  der  Revolverbank. 

Herstellung  kaltgezogener  und  kaltge- 
walzter Profile  aus  Blech  (S  i  e  k  e  n)  (WT.  i.  Vi  1. 
20  S.  375*).  Ziehbank  für  kaltgezogene  Profilbleche,  Profil- 
walzwerk und  Walzensätze  für  die  'Kaitbearbeituiig  einer 
großen  Anzahl  von  Roihrformeti. 

Plaiifräsen  auf  Fräsmaschinen  mit  krei- 
sendem Tisch  (WT.  I.  VII.  20  S.  365*).  Bearbeitung 
von  Werkstücken  an  einer  oder  mehreren  Flächen  auf  kr.fi- 
senden  Frästischen.  Herausnahme  der  fertig  gefrästen 
Werkstücke  während  des  Fortganges  der  Arbeit  aus  der 
•>pannvorricbtung.  Ununterbrochener  Arbeitsgang.  Sehr 
lohe  Leistungen  erläutert  an  einer  großen  Zahl  von  Bei- 
spielen. 

Hilfsmittel  bei  der  Kalkulation.  Von  Grieb- 
mg  (WT.  I.  VI.  20  S.  317*).  Die  nomographischen  Tafeln 
ür  d.  n  und  v  zur  Berechnung  von  Maschinenzeiten  ange- 
egt  möglichst  für  jede  Werkzeugmaschine  Führung  eines 
Vlaschmenstammbuches  über  die  Art  und  Größe  aller  im  Be- 
rieb befindlichen  Maschinen. 

Die  Bedeutung  der  Vorbereitungsarbeit 
n  d  e  r  F  e  r  t  i  g  u  n  g.  Von  Kopp  (Betrieb  Juni  20  S.  265*). 
iespredhung  der  Grundsätze  für  eine  auf  wissenschaftlicher 
irundlage  aufgebaute  Reihenfertigung  an  Hand  des  Bei- 
pieles  der  Richtmittelfabrikation.  Vorführung  von  Arbeits- 
lanen  und  Sondereinrichtungen,  Nachweis  des  Betriebes 
iner  schwierigen  Fabrikation  mit  angelernten  Arbeits- 
raften. 


PATENTBERICHT. 

Klasse  42  b.    Nr.  321  225. 

Meßgerät  zum  Vergleichen  des  Flankendurch- 
messers von  Gewinden  mit  Parallel- 
endmaßen. Fortuna-Werke,  Spe- 
zialmaschinenfabrik,  G.  m.  b.  H., 
Cannstatt- Stuttgart. 

Mit  dem  Feinmeßgerät  zum  Messen  des 
Gewindes  ist  ein  zweites,  mit  einem  ebenen 
Meßtisch  zusammenarbeitendes  Feinmeßgerät 
verbunden,  mittels  deseen  die  Einstellung 
des  ersten  Meßgerätes  nach  Parallelendmaßen 
erfolgt. 


Klasse  47  f.    Nr.  320  827. 
Kolbendichtung,    insbesondere    für  die 

Kolben  rotierender  Maschinen. 

Henri  Victor  Jules  Jouff- 

ret,  Paris. 
Der  Kolbenkörper  weist  einen 
dünnen,  schwach  kegelförmigen  Ansatz 
auf,  der  mit  feinen,  in  der  Richtung 
der  Erzeugenden  verlaufenden  Ein- 
schnitten versehen  ist. 


Klasse  47  c.    Nr.  320  989. 
Kugelgelenk     für  Werkzeugmaschi- 
nen.     Karl    Kolb, Berlin- 
Marienfelde. 
Das    schalenförmige  Zwischen- 
stück ist  unmittelbar  und  allein  als 
Kupplungsghed  in  jedem  Sinne  zwi- 
schen die  mit  Drehflächen  versehenen 
Wellenenden  geschaltet. 


Klasse  47  b.    Nr.  321097. 
Kugelgelenk  mit  unter  90«  versetzten  Kugelschlitzen.  Hans 
Bühler  &  Co.,  Eßlingen  a.  N. 


Die  Kugelschlitze  sind  mit  anschraubbaren  Halbringen  ver- 
sehen, die  sich  in  Gegennuten  der  Übertragungssätze  legen. 


AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


Frage  46. 

Ich  möchte  meine  umfangreiche  literarische  Sammlung 
it  Hilfe  einer  Kartei  ordnen.   In  Betracht  kommt  das  Ge- 
et  der  Technik,  des  Unterrichts,  der  Volkswirtschaft  und 
verwandte  Gebiete.  Ich  bitte  um  Angabe  eines  Ordnungs- 
stems,  nach  dem  die  Arbeit  vorgenommen  werden  kann. 

Halten  Sie  die  sogen.  Dezimalklassifikation  des 
nstitut  International  de  Bibliographie"  inBrüssel 
r  zweckmäßig?  Kann  diese  Klassifikation  bezogen 
irden  ?. 

Antwort. 

^  Ein  Katalog  für  eine  technisch-literarische 
iminlung,  wie  die  von  Ihnen  beschriebene,  wird  zweck- 
ißig  nach  drei  Gesichtspunkten  angelegt,  und  zwar  mit 
n  drei  Karteien  nach  Verfassern,  Titeln  und 
ichworten.  Dies  kann  entweder  mit  Hilfe  liniierter 
irten  in  verschiedenen  Farben  (z.  B.  gelb,  weiß  und  blau) 
olgen  oder  mit  Hilfe  von  Karten  nach  Fig.  i  u.  2,  deren 
itwurf  der  Firma  Gebrüder  Weinmann,  Berlin  C.  19, 


gesetzlich  geschützt  ist.  Diese  Karten  gewährleisten  unbe- 
dingte Ordnung  in  der  alphabetischen  Eingliederung,  weil 
der  erste  Buchstabe  durch  Kerbung  und  der  zweite  Buch- 
stabe durch  den  entsprechenden  Vorsprung,  nachdem  die 
übrigen  Vorsprünge  fortgeschnitten  sind,  gekennzeichnet 
wird.  Alle  Karten,  die  unter  A  stehen  sollen,  sind  in  dem 
Feld  A  der  Reihe  der  großen  Buchstaben  gekerbt,  so  daß 
beim  Zusammenstellen  der  A-Karten  eine  Furche  entsteht, 
deren  Unterbrechung  durch  eine  an  anderer  Stelle  gekerbte 
Karte  sofort  sichtbar  wird.  Die  Vorsprünge  des  zweiten 
(kleinen)  Buchstabens  verlaufen  staffeiförmig  von  links 
nach  rechts  über  die  Kartenbreite  und  würden  ein' falsches 
Abstellen  innerhalb  der  zweiten  Buchstaben  ebenfalls  sofort 
sichtbar  machen.  Die  Einreihung  der  Karten  in  die  Ver- 
fasser- und  in  die  Titelkarteien  erfolgt  in  reiner  ABC-Folge 
zwischen  Leitkarten.  Die  Einteilung  des  Stichwortverzeich- 
nisses hingegen  erfordert  sorgfältige  Gliederung  nach  Haupt- 
gruppen und  Untergruppen,  die  untereinander  selbstver- 
ständlich nach  ABC  geordnet  werden. 
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Das  Abstellen  der  Bücher  wird  sich  im  allgemeinen 
nach  den  Raumverhältnissen  richten  müssen.  Wo  der  Raum 
keine  Rolle"  spielt,  wird  wohl  ein  örtliches  Zusammenfassen 
der  Bände  nach  sachlichen  Gesichtspunkten  empfehlens- 


A 

B  1  C      D     E  F 

G  !  H 

I  K 

j   L  M 

Stichwort: 

Karte  Nr 

Verfasser  u.  Titel: 


Sachgruppe: 


Industrie: 


Standort: 


Bemerkunsren: 


Fig.  1.  Id  eiufachwirken» 
Presse  zu  ziehende 
Messinghülse. 


¥ig.  1.    Üiiausgefüllte,  noch  vollständige  Karte"  (A — M  u.  a— i 


V 

B  1  C  D 

E      F      G  H 

I      K      L  M 

^•erfasser:              Ashelm.  Ferdinand. 

Karte  Nr. 

Tite 

: 

Gesundheitsvorschrifien  in  Webereien. 

Sachgruppe: 

Industrie: 

Standort :  . 

Hygiene 

Texiil 

F.  84 

Bemerkungen : 

Berlin  1911. 

Q 

Fl(r.  2.  Ausgefüllte,  zum  Einreihen  (unter  .As)  zurtcht  gemachte  Karle 
(A — M  u.  n — z). 

wert  sein,  während  im  anderen  Falle  das  Einreihen  der  Bücher 
in  die  Regale  nach  Größen  erfolgt,  vorausgesetzt  natürlich, 
daß  verstellbare  Regale  zur  Verfügung  stehen.  Die  Kartei 
verweist  dann  nach  den  obigen  drei  Gesichtspunkten  auf 
den  Standort  des  Buches. 

Für  eine  technische  Bücherei  kann  z.  B.  die  Ein- 
teilung des  Katalogs  der  Bibliothek  der  Technischen  Hoch- 
schule Charlottenburg  als  Muster  dienen,  wenn  sie  hier  und 
da  entsprechend  umgestaltet  wird,  oder  auch  die  der  Bücherei 
des  Patentamtes  in  Berhn.  Ein  alle  Gebiete  umfassendos 
System  ist  das  der  Universitätsbibliothek  Halle,  abgedruckt 
als  Beiheft  3-1888  zum  Zentralblatt  für  Bibliothekwesen. 
Allgemeine  Anleitung  ist  zu  finden  in  Graesel,  Handbuch 
der  Bibliothekslehre,  Leipzig  1902. 

Die  Dez.imalklassifikation  von  Dewey  hat  in 
Deutschland  bisher  nicht  viel  Anerkennung  gefunden. 
Drucksachen  darüber  sind  von  dem  von  Ihnen  genannten 
Institut  in  Brüssel  zu  beziehen.  Es  ist  auch  bei  Graesel 
beschrieben.  Eine  kurze,  recht  anschauliche  Erläuterung 
dieses  Systems  finden  Sie  in  Heft  9  vom  Sept.  1919  ticr 
BBC-Mitteilungen,  herausgegeben   von   Brown,  Boveri 

&  Cie.  A.-G.,  Mannheim.  S.  ______ 

YjenVtVu^ti^rn'jui^r  Ör.eiHalheUriigt  stthtn  j*  nach  dtrtu'Umfang  h,s  -»  ""/^ 'ixemplarTn  des  htlr.  volhlütidix^»  lUflts  f»-«'"'''"  ^''Jl'^V'f^,,, 
bii  Einsendung  des  Manuskrifrles  en,  enlsprecheitdc/-  Wunsch  milgetetU  iv>r<l.    SonderMriickt  weraen  »tu  bei  rtchlatiliger  Heslellung  ufia  iegen 

der  Kosli'H  gelieferl.  

KUr  die  SchrlftleltJJlTv^nlwortlith:  Pjorei»oii  <Eir.<3n0.  ü.  SchlcilDger-Churlotlenburg.  -  VtrUg  von  Jullui  Spiinitcr  iu  Beilin. 


Frage  47. 
Wie  kann  ich  eine  Hülse  von 
der  in  Fig.  i  gezeichneten  Form 
in  einem  Garig  fertigstellen,  wenn 
ich  nur  einfach^^'irkende  Pressen 
zur  Verfügung  habe.   Das  Material 
ist  Messingblech  von  i  mm  Dicke. 
Antwort.  , 
\'orausgesetzt,  das^Iaterial  ist 
weich  genug,  um  in  einem  Arbeits- 
gang gezogen  zu  werden,  kann  man  das  in  Fig.  2  abgebüde 
Verbundschnitt-,  -Zieh- und -Prägewerkzeug  verwenden.  Eii 
nähere  Erklärung  der  Arbeitsweise  ist  nicht  notwendig,  ni 
bezüglich  der  Herstel- 
lung  des  Werkzeuges 
seien  folgende  Angaben 
gemacht.  Der  Schnitt- 
ring   A     ist    in  die 
Grundplatte  '  einge- 
lassen  und   wird  dort 
von   unten»  mit  ver- 
senkten Zylinderkopf- 
schrauben gehalten. 
Der  Schriittstempel  B, 
gleichzeitig  Zieliring, 
ist   in   gleicher  Weise 
im    Stempelkopf  be- 
festigt  und  erhält  an 
der    Außenseite  eine 
scharfe     Kante  als 
Schnittkante,  während 
die  innere  Kante  ab- 
gerundet und  hoch  po- 
liert wird,  so  daß  sie  als 
Ziehring  beim  Ziehen 
des  Leerstücks  über  den 
stehenden  Ziehstempel 
C  dienen  kann.  Der 
Stempel  C  ist  an  der 
Vorderfläche  leicht  ausgehölüt,  entsprechend  der  Bodenfoi 
der  zu  ziehenden  Hülse,  und  erhält  ein  mittleres  Loch,  <] 
als  Schnitt  für  den  Lochstempel  G  dient.    Zwischen  d< 
Schnittring  A  und  dem  Ziehstempel  C  ist  der  Niederhalter 
eingesetzt,  der  gleichzeitig  als  Abstreifer  dient  und  dur 
einen  Gummipuffer  E  mittels  Druckplatte  und  Stiftes 
betätigt  wird.    Der  Prägestempel  F  für  die  Bodenform 
hält  einen  abgesetzten  Kopf  und  legt  sich  so  gegen  ei 
Ausdrehung  im  Schnittstempel  B  an,  die  gleichzeitig 
Hubbegrenzung  dient,  wenn  der  Stempel  durch  die  Wur 
feder  nach  abwärts  gepreßt  wird.     Der  Druck  der  Fee 
muß  stark  genug  sein,  damit  die  erhabene  Bodenform  ai 
geprägt  wird  und  anderseits  wieder  der  Prägestempel 
die  Hülse  festhält,  während  der  Stempel  B  aus  dem  Lejj 
stück,  nach  abwärts  gehend,  die  Hülse  weiterzieht.    B'- ' 
diese  Arbeit  beendet  ist,  kommt  der  Lochstempel  G  mit 
Hülsenboden  in  Berührung  ,  bildet  zuerst  die  kleine  Erhölu 
und  locht  dann  beim  Weitergang  des  Ziehstempels  in  dii 
I'utzen  ein  Loch  von  6  mm  0.     Beim  Aufwärtsgaii;; 
Stößels  wird  der  Ring  D,  der  bis  unter  das  Hülsenend» 
untergedrückt  worden  ist,  durch  den  Gummipuffer  lu 
gedrückt,  wodurch  die  Hülse  abgestreift  und  ausge\v 
wird.   Die  mittlere  Schraube  H,  die  den  Gummipuffer 
wird  aus  i/,         %" -Eisenrohr  gemacht,  damit  die  .v 
schnitte  des  Lochstempels  G  durchfallen  können.  K"' 


Fi(r.  3.  Verbundwerkzeug  zum 
Ausschneiden,  Ziehen  und  Prägen. 


Nur  Anfragen,  denen  Ahoniiementsiiuittung  und  Rückporto  beilu 
linden  lieanlwortung.  Anfragen  nach  l!e7.ugsi|uellen  werden  schrill 
erledigt;  den  Meldungen  auf  soKlie  Anfragen  ist  daher  Porto 
Wciterhcfordening beizufügen;  alleAnfragcn  von  allgemeinem  Intel'  , 
werden  im  Si.reclisaal  beantwortet.    Kine  Vcnillichtung  hmsicbt  » 
des  Zeitpunktes  der  lieanlwortung  kann  nicht  eingegangen  wcr.le' | 
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IE  MUSKELKRÄFTE  IM  INNERN  DES  AMPUTIERTEN  ARMES  UND  IHRE  NUTZBARMACHUNG. 

(Zusammenwirken  von  Chirurg  und  Ingenieur.) 

Von  G.  Schlesinger  und  K,  Meyer. 


Bei  der  Konstruktion  von  aktiv,  das  ist  willkürlich  und 
ohne  Hilfe  der  gesunden  Hand,  beweglichen  Kunstarmen 
sind  sehr  häufig  Fehlkonstruktionen  zu  verzeichnen  ge- 
wesen. Die  Ursachen  hierfür  liegen  in  der  mangelnden 
Kenntnis  der  den  verschiedenen  Kra'ftquellen  zur  Verfügung 
stehenden  Kräfte  und  Wege  und  des  zur  Bewegung  des 
Kunstgliedes  erforderlichen  Arbeitsbedarfes.  Sehr  häufig 
wiesen  die  herangezogenen  Kraftquellen,  mögen  sie  innere 
(kineplastische)  oder  äußere  (Stumpf-  oder  Gelenkkräfte) 
gewesen  sein,  nicht  die  benötigte  Arbeitsleistung  auf.  Die 
Schaffung  guter,  schmerzfreier  und  allseitig  beweglicher 
Stümpfe  einerseits  (äußere  Kraftquelle)  und  starker,  lang- 
hubiger,  unempfindlicher  Kanalisationen  (innere  Kraftquelle) 
anderseits  entsprach  oft  nicht  den  Voraus.setzungen,  die  den 
mechanischen  Handkonstruktionen  zugrunde  gelegt  waren. 
Daher  versagte  dann  die  Vereinigung  der  chirurgischen  und 
technischen  Kunst,  und  der  kunstvolle  Ersatzarm  hing  im 
Schrank. 

Besonders  häufig  sind  diese  Schwierigkeiten  als  zu 
schwache  Kraft,  zu  geringer  Weg,  zu  empfindlicher  Kanal 
bei  der  Schaffung  innerer  Kraftquellen  aufgetreten. 

Bei  den  stark  wechselnden  Anforderungen,  die  je  nach 
Beruf  des  Kunstgliedträgers  an  den  künstlichen  Arm  gestellt 
werden,  werden  sich  Fehlkonstruktionen  nie  ganz  vermei- 
den lassen.  Jedoch  kann  ihre  Zahl  sehr  herabgesetzt  wer- 
den, wenn  dem  Chirurgen  Unterlagen  in  die  Hand  gegeben 
werden,  die  ihm  gestatten,  sich  ein  Bild  über  das  bisher 
chirurgisch  Erreichte  und  über  das  technisch  Notwendige  zu 
machen;  wenn  ferner  Unterlagen  geschaffen  werden,  die  dem 
Konstrukteur  gestatten,  für  normale  Handkonstruktionen 
im  voraus  zu  bestimmen,  ob  die  Leistung  der  tatsächlichen, 
leider  stets  wechselnden,  Muskelkraftquelle  und  der 
Kraftverbrauch  des  ihm  bekannten  unveränderlichen 
mechanischen  Getriebes  (Handmaschine)  in  angemessenem 
Verhältnis  stehen,  und  welche  Verbindung  den  besten  Erfolg 
verspricht.  Die  genaue  Kenntnis  der  Leistung  der  zur  Ver- 
fügung stehenden  Kraftquellen  und  des  Kraft-  und  Weg- 
verbrauches normaler  bewährter  Getriebe  ist  dazu  erfor- 
derlich. 

Die  Verfasser  haben  in  der  Prüfstelle  für  Ersatz- 
glieder in  Charlottenburg  versucht,  diese  Aufgabe  zu 
lösen.  Ein  Auszug  aus  den  Ergebnissen  von  Untersuchun- 
gen an  etwa  30  Sauerbruch-Operierten  (von  120  Operierten 
erwiesen  sich  wegen  zu  geringer  Kräfte  und  Wege  nur  30 
für  die  Untersuchungen  geeignet)  und  an  einer  ganzen  An- 
zahl guter  Kunsthände  und  -arme  mit  besonders  dazu 
durchkonstruierten  Apparaten  sind  mitsamt  der  Apparatur 
nachstehend  wiedergegeben.*) 

Für  die  Durchkonstruktion  und  Anbringung  der  zur 
Messung  von  Kraft  und  Weg  unmittelbar  wirkender  Kraft- 
quellen benutzten  Apparate  war  der  Gedanke  leitend,  mög- 
lichst fehlerfreie  Ergebnisse  zu  erzielen.  Bei  früheren  Mes- 
sungen, die  Prof.  Bethe,  Frankfurt  (s.  Münchener  Medizin. 
Ztschr.  1917,  Heft  31)  vornahm,  war  durch  feste  Anordnung 
des  Meßapparates  auf  einem  Tisch  imd  Sitzen  des  Ampu- 
tierten auf  festem  Stuhl  die  Möglichkeit  gegeben,  daß  außer 
den  zu  messenden  unmittelbaren  Kraftquellen  auch  nocli 

*)  Vergl.  Dr.-Iug.-Arbeit  von   Karl    Meyer:    „Die  Muskelknifte 
Sauerbruch-Operierter",  Charlottenburg,  Techn.  Hochschule. 

VVT.  1920. 


andere  Kraftquellen,  z.  B.  Bewegungen  des  Oberkörpers 
und  Herausziehen  des  Stumpfes  aus  der  Hülse,  trotz  bester 
An-schnallung    des  Amputierten    das  Ergebnis  fälschten. 
Die  Fehlmessungen  betragen  bis  zu  50  vH,  wie  Fig.  i  zeigt, 
die     eine  Aufzeichnung 
des     später  erläuterten 
Ergographen  darstellt. 
Derartig       große  Ab- 
weichungen   machen  die 
nach    obigem  Verfahren 
gemachten  Messungen 
völlig  unbrauchbar,  ganz 
abgesehen  davon,  daß  sie 
nur     an    ganz  wenigen 
Leuten  (zwei!)  angestellt 
wurden.  Durch  pendelnde 
Aufhängung    der  Appa- 
rate,   die   jeder  Körper- 
bewegung folgen  können,    wurde   diese  Fehlerquelle  ver- 
mieden.     Es  wurde  großer  Wert  darauf  gelegt,  die  Ver- 
bindung von  Meßapparat   und   Kraftquelle  genau  so  zu 
gestalten,    .wie    später    auch    die    von  Kraftverbraucher 
(künstlicher  Arm    mit  Hand)    und  Kraftquelle  tatsächlich 


Fi?.  I.    ,Vuf-!eichnung  de-i  Er^jo^raiilien. 


Fig.  3.    Meßrolle  zur  Kraft-Weg-Messung  Sauerbruch-Operierter. 

Der  durch  den  Muskel  gestecl<te  Stift  1  wird  an  seinen  Enden  von 
einem  Bügel  2  umfaßt,  an  dem  das  die  Gewichtbelasturg  4  tragende 
Seil  3  angebracht  ist.  Bei  Anzug  des  Muskels  dreht  Seil  3  eine  an 
der  Stumpfhülse  5  angebrachte  Rolle  6,  die  mit  Zeiger  7  den  Muskel- 
hub auf  einer  Skala  8  anzeigt. 
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ausgeführt  wird.  Der  Meßapparat  wurde  daher  an  der 
individuell  angepaßten  und  jeweils  besonders  gefertigten 
Stumpfhülse  angebracht. 

Die  Wirkungsweise  des  stets  in  senkrechter  Ebene  ein- 
stellbaren benutzten  Meßapparates  ist  aus  Fig.  2  ersichtlich. 

Neben  diesem  Apparat  wurde  zur  Muskelzugmessung 
noch  ein  weiterer  Apparat,  der  Ergograph  (Fig.  3)  benutzt. 


Tig.  3.    Ergograph  besonders  geeignet  zu  ErraüdungsmessuDgen. 

der  sich  zur  Messung  von  Ermüdungserscheinungen  (siehe 
Fig.  5)  besonders  geeignet  erwies.  Er  wird  ebenfalls  pen- 
delnd aufgehängt,  so  daß  er  den  Bewegungen  der  Stumpf- 
hülse frei  folgt.  Er  schreibt  den  Muskelhub  selbsttätig  auf, 
hat  jedoch  den  Nachteil,  im  Schreibmechanismus  erhebliche 
Eigenreibungskräfte  zu  verbrauchen. 

Aus  der  Kurve  (Fig.  4),  die  aus  Ablesungen  an  dem 
in  Fig.  2  wiedergegebenen  Apparat  aufgezeichnet  wurde, 
ist  ersichtlich,  daß  bei  gleichbleibender  Belastung  die 
Hubgrößen  schwanken,  je  nachdem,  ob  der  Mann 
kurz  und  ruckweise  oder  langsam  und  ruhig  zieht. 
Versuche  zu  verschiedenen  Tageszeiten  zeigen  [eben- 
falls verschiedene  Ergebnisse,  da  das  körperliche|,Wohl- 
befinden  und  mit  ihm  die  Fähigkeit  des  Ampu- 
tierten, Arbeit  zu  leisten,  wechselt.  Verschiedene 
Amputierte  erzielen  mit  dem  gleichen  Muskel  erheb- 
lich abweichende  Hübe,  die  durch  folgende  Punkte 
bedingt  sind : 

a)  Musjcelkraft  des  ge- 
sunden Muskels, 

b)  Schwäcliung  des 
Muskels  durch  die 
Operation, 

c)  Lage  des  Muskel - 
kanals, 

d)  Güte  der  Operation. 

Bei  größerer  An- 
zahl unmittelbar  auf- 
Schwanken  der  Hubgrößen.     einander  folgender 


MifHere 
Hubgröße 
'25  mm 


Muskelzüge  macht  sich  die  zunehmende  Ermüdung  des  Mus 
kels  in  einem  immer  stärker  werdenden  Absinken  der  Hub 
großen  bemerkbar,  wie  dies  die  in  Fig.  5  dargestellte  Kurv« 
sehr  deutlich  zeigt,  die  die  Aufzeichnung  des  Ergographei 
wiedergibt. 

Richtige  Durchschnittshubgrößen  von  Muskelzügen 
die  zur  Klärung  der  Ftage  der  Arbeitsleistung  unmittelbare 
Muskelquellen  herangezogen  werden  können,  sind  daher  nu 
zu  erhellten  als  Mittelwerte  aus  den  Mittelwerten  mehrere 
aufeinander  folgenden  Messungen,  die  an  verschiedene! 
Tagen  und  zu  verschiedenen  Tageszeiten  vorgenommen  sind 
wobei  jedoch  zu  berücksichtigen  ist,  daß  nicht  zuviel  auf 
einander  folgende  Messungen  zur  Feststellung  einer  mitt 
leren  Hubgröße  heranzuziehen  sind,  da  sonst  der  Einflul 
der  Ermüdung  den  Mittelwert  herabsetzt.  Es  muß  hie 
sehr  beachtet  werden,  daß  keine  unermüdliche  Maschine 
sondern  ein  unberechenbarer  menschlicher  Organismu 
vorliegt. 

Belastet  man  einen  durchbohrten  Muskel  (Fig.  6  a)  ode 
vergrößert  man  die  Belastung  eines  Muskels  (Fig.  6  b),  s 
wird  der  Muskel  gereckt.  Durch  die  Gewichte  wird  de 
Muskel  aus  seiner  normalen  Lage  nach  unten  gezerrt  (Fig.  6b 
Aus  der  Verschiebung  des  ^luskelstiftes  ist  dies  zu  erkennet 
Für  verschiedene  Belastungen  ist  diese  Verschiebung,  di 
Muskeireckung,  verschieden  groß,  wie  Fig.  7  zeigt.  Ferne 
ist  die  Muskeireckung  abhängig  von  der  Belastungsdaue 
(Fig.  8).  Nach  125  Sek.  ist  für  alle  Muskeln  nahezu  da 
Höchstmaß  der  Reckung  erreicht;  die  Reckungskurve  läu: 
jetzt  der  Zeitachse  parallel. 


Gleichbleibende  Belastung:  2,8kg  (korrigiert) 
Fl».  6     Aufzeichnung  des  Ergographen:  Bizepsermüdung, 

Aus  Untersuchungen  der  in  Fig.  9  dargestellten  Bizep 
durchbohrung  wurden  auf  Grund  von  Ablesungen  am  App 
rat  nach  Fig.  2  die  in  Fig.  10  aufgestellten  Kurven  entwickel 
Fig.  loa,  Kurve  2,  zeigt  die  Abhängigkeit  der  Muske 
reckung  von  der  Belastung.  Als  Ausgangsmuskellage  wurc 
hier  die  Muskelstellung  bei  Belastung  von  i  kg  angesehe 


Fiir  0.    Musitclreckung,  ubsuliilci  llul»  und  uusnutzbiirer  llul). 
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Durch  Anzug  (Kontraktion)  des  Muskels  ist  der  Am- 
utierte  in  der  Lage,  Gewichte  zu  heben  (Fig.  6  c).  Die 
rößtmöghche  Hubgröße,  von  der  untersten  gereckten  Lage 
HS  gerechnet,  ist  in  Fig.  lo  a,  Kurve  i,  abhängig  von  der 
elastung  als  absoluter  Hub  aufgetragen. 

Aus  Fig.  6  ist  zu  erkennen,  daß  die  Muskelreckung 
lit   dem  unteren   Teil   des  absoluten  Hubes  zusammen- 


Fig.  II  zeigt  einen  Kunstarm  mit  Hand,  die  durch 
Bizepszug  mittels  einfachen  Hebels  c  geschlossen  wird. 
Wird  die  Hand  belastet,  so  verteilt  sich  der  Druck  der  Last  Q 
zunächst  auf  die  Achse  Aj  der  beweglichen  Finger  und  den 
Anschlag  B,  des  Hebels  c  (entsprechend  den  Gegenlagern 
Ä  und  B  in  Fig.  6  a).  Die  Muskelreckung  bei  kurz- 
fristiger Belastung  kann  mit  hoher  Wahrscheinlichkeit 
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Z    1-    6    8    10  12  n  16 

Muskelreckung  abhängig  von  der 
Belastungsgröße. 


- — ^ 
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3s    SO   TS  m  /SS  /so  /rrstc. 

Fl?.  8.    Muskelreckung  abhängig  von  der 


Belastungsdauer. 


Fii  9.    Oberarmstumpf  mit  Kanal  im  Bizeps. 


lt.     Man  stelle  sich  nun  vor:  der  mit  einem  geringen 
fangsgewicht  (i  kg)  belastete  Muskelstift  sei,  in  Fig.  6  a, 
irch  Anschläge  A  und  B  gehindert,  bei  vergrößerter  Ge- 
fchtbelastung  sich  nach  unten  auszurecken.    Die  Gegen- 
er  A  und  B  würden  dann  die  Belastung  aufnehmen  und 
■  Stift  in  der  normalen  Nullage  stehen  bleiben.  Bei  Anzug 
I  Muskels  würde  aber  wie  vorher  der  Höchstpunkt  der 
soluten  Hubgröße  erreicht  werden.    Der  zurückgelegte 
weg  wäre  dann  jedoch  um  die  Größe  der  durch  die 
ger  A  und  B  nach  unten  verhinderten  Muskelreckung 
[her  als  der  absolute  Hub.    Da  praktisch  bei  Anlegen  des 
nstarmes  sich  die  Verhältnisse  mit  den  hier  geschilderten 
;ken,  wie  an  Fig.  ii  gezeigt  werden  soll,  ist  als  ausnutz- 
er Hub  nur  der  absolute  Hub  vermindert  um  die  Muskel- 
;kung  zu  betrachten. 
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als  zutreifend  angenommen  werden.  Durch  Abzug  der 
Muskelreckung  (Kurve  6)  vom  absoluten  Hub  (Kurve  5) 
ist  in  Kurve  7  der  ausnutzbare  Hub  für  kurzfristige  Be- 
lastung festgelegt. 

Es  ist  jedoch  zu  beachten,  daß  Kurve  7  ausgehend  von 
der  Stellung  des  Muskelstiftes  bei  Belastung  von  i  kg  fest- 
gelegt wurde.  Kurve  7  entspricht  also  den  wklichen  Ver- 
hältnissen, wenn  das  Zugorgan  im  Kunstarm  dauernd  ange- 
spannt ist,  also  der  Muskel  stets  unter  einer  Vorspannung 
von  I  kg  steht.  Wird  durch  stärkeres  Anspannen  des 
Zuges  (Verkürzen  des  Zugorgans)  der  Muskel  z.  B.  mit  1 14  kg 
vorgespannt,  so  wird  die  normale  Lage  des  Stiftes  in  Fig.  10  a 
tiefer  liegen,  die  Muskelreckung  demnach  kleiner  sein  (Fig. 
10  d,  Kurve  8),  der  ausnutzbare  Hub  größer  (Kurve  10). 
Umgekehrt  bei  verringerter  Vorspannung:  -f-  14  kg  die  Mus- 
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Fig.  11. 
Kunstarni  mit  llar.d 
mit  Bizepsziig. 


kelreckung  grölBer  (Kurve  9),  der  ausiuitzbare  Hub  kleiner 
(Kurve  11).  Durch  erhöhte  Vorspannung  wird  der  ausnutz - 
hare  Hub  vergrößert.  Die  von  uns  gemessenen  Kraftquellen 
waren  durchweg  wenig  geübt,  da  die  Leute  noch  nicht  mit 
Armen  versehen  waren.  Ist  der 
Amputierte  erst  mit  einem  Arm 
ausgerüstet,  auf  dessen  Gebrauch  er 
angewiesen  ist,  so  ist  bei  richtiger 
Armkonstruktion  ein  Muß  zum  Üben 
vorhanden.  Bei  ständigem  Gebrauch 
wachsen  die  Kräfte  der  Muskulatur 
stark,  und  auch  die  Hubgrößen 
nehmen  im  allgemeinen  noch  etwas 
zu;  es  müssen  jedoch  die  vor  Aus- 
rüstung mit  dem  Kunstglied  aufge- 
nommenen Kurven  sicher  als 
Mindestmaß  von  Kraft  und  Weg 
bei  der  Konstruktion  des  Armes 
gelten. 

Zusammenfassend  ist  zu  sagen: 
Die     durch     die  Sauerbruch- 
Operation  verfügbar  gemachte  Mus- 
kelkraft —  es  wurden  nirgends  mehr 
als    10   kg   gemessen,     von  einem 
einzigen  später  angeführten  Beispiel 
abgesehen,  —   ist   nur   ein  geringer 
Bruchteil  der  den  Muskeln  des  ge- 
sunden  Armes  zur  Verfügung  stehenden  Kräfte.    Bei  zu- 
nehmender  Kraftäußerung   sinken   die   Hubgrößen  meist 
stark  ab.     Durch  möglichst  große  Vorspannung  läßt  sich 
der   ausnutzbare  Hub 
wesentlich  vergrößern. 
Nach    den  -bisherigen 
Erfahrungen  halten  die 
Amputierten  aber  auf 
die   Dauer,  eine  Vor- 
spannung von  mehr  als 
I  kg   nicht   oder  nur 
ausnahmsweise  aus.  Es 
müßte    versucht  wer- 
den,  durch  allmählich 
vergrößerte  Vorspan- 
nung   den    in  vielen 
Fällen  bei  hohen  Be 
lastungen  sehr  geringen 
ausnutzbaren  Weg 
möglichst      zu  ver- 
größern.   Es  erscheint 
dtm  Laien  daher  vor 
teilhaft,      wenn  der 
Muskel    durch  opera- 
tiven Eingriff  schon  in 
sich  vorgespannt  wer- 
den könnte,  indem  der 
ganze    Muskel  durch 
Vernähen  der  unteren 
Muskelenclcn  in  ange- 
spanntem Zustande  am 
Stumpfende  nach  unten 
gezogen  wird. 

Der  an  die  Kraft- 
quelle anzuschließende 
Kunstarm  mit  Hand 
maschine     als  Kraft 
Verbraucher  darf  natür 
lieh     keine  größeren 
Kräfte  und  Wege  be- 
nötigen, als  die  Kraft- 
quelle   zur  Verfügung 
stellt.   Die  verfügbaren 
Kräfte  und  Wege  der 
unmittelbaren  Kraft- 


quelle sind  nach  dem  geschilderten  Verfahren  feststell- 
bar. Falls  die  zur  Betätigung  verschiedener  bewährter 
Kunstarme  benötigten  Kräfte  und  Wege  bekannt 
sind  oder  aber  schnell  und  sicher  ermittelt  werden  können, 
kann  auf  Grund  dieser  festliegenden*)  Werte  für  jede  un- 
mittelbare Kraftquelle  das  geeignetste  Kunstglied  ausge- 
sucht werden.  Durch  die  nachstehend  wiedergegebene 
Apparatur  wird  eine  genaue  und  leichte  Feststellung  von 
Kräften  und  Wegen  der  verschiedenen  Kunsthände  und 
-arme  .ermöglicht. 

Als  Hauptkraftverbraucher  werde  zunächst  die  Hand 
betrachtet.  Zum  Erfassen  eines  Gegenstandes  ist  ein  ge 
wisser  Druck  zwischen  den  Fingern  notwendig,  der  bei  dei 
Kunsthand  durch  das  Zugorgan  über  den  Bewegungsmecha 
nismus  den  Fingern  vermittelt  wird.  Die  am  Zugorgan  auf 
zuwendende  Zugkraft  zum  Erreichen  des  verlangten  Drucke! 
zwischen  den  Fingerspitzen  ist  bei  den  verschiedenen  Hän 
den  stark  verschieden,  je  nachdem,  welches  Übersetzungs 
Verhältnis  in  der  Konstruktion  der  Hand  liegt.  Eine  ein 
fache  Einrichtung,  den  Druck  zwischeiv  den  Fingerspitzei 
und  die  zu  seiner  Erreichung  aufgewandte  Kraft  zu  bestim 
men,  ist  gegeben  durch  die  in  Fig.  12  dargestellte  Versuchs 
anordnung.  Der  Fingerspitzendruck  wird  durch  Belastei 
mit  Gewichten  hergestellt,  desgleichen  die  zum  Handschluf 
aufzuwendende  Kraft  durch  Belasten  des  Handschließzuges 
Diese  Art  der  Messung  ist  höchst  einfach  und  erforder 
keine  besonderen  .\pparate.  Sie  ergibt  aber  immer  nur  di 
Grenzwerte  der  Schließkraft  in  den  Endstellungen  de 
Finger  (Finger  vollkommen  geöffnet  oder  geschlossen) 
Durch  Einschaltung  eines  selbstschreibend^n  Dynamometer 

in  den  Zug  zun 
Schließen  der  Han< 
kann  erreicht  werden 
daß  zu  jeder  Finger 
Stellung  der  Kraftwe 
und  die  zugehörig 
Kraftäußerung  im  fort 
laufenden  Linienzu 
aufgezeichnet  werder 
Die.se  grundsätzlicl 
neue  Einrichtung  zei 
gen  Fig.  13  u.  14.  AI 
Dynamometer  wurd 
für  vorliegende  Mes 
sungen  ein  Indikato 
mit  außenliegende 
l'eder,  wie  er  zui 
Indizieren  von  Kraft 
niascliinen  benutz 
wird,  verwandt;  ii 
übrigen  ist  die  Vei 
suchsanordnung  di< 
selbe  geblieben  wie  i 
l.-ig.  i>. 

ICingchoiul  sei  hie 
nur    als    Heispiel  di 
Messung    der  Carne: 
lünzughand  (l"ig. 
w  icdiTgegobon. 

•')  In  fiiu  r  ncM'geltc 
l'i.brikiition  fallen  Ma>chiBi 
gleicher  l^iuuirt  —  ui 
merliutiische  KunsthÄO« 
sind  solche  Maschinen 
gleichmäßig  uns;  jedenft 
können  sie  inuner  so 
>.u  Ut  geliefert "  w  crdenJ 
ni:in  mit  recht  g| 
iniiHincm  Wirkung 
icchnen  knnn.  Ott«'' 
i.hne  Mühe  durch  eine 
ciiigcrichlcte  .Min;ihme 
erreichen. 


HC  10.   Messung  einer  künstlichen  Hand  durch  .Vuswägeft. 


Fl«.  13.   Messung  einer  ki'i.st'ichen  Hand  (Carnes  lliuid)  n  ii  IndikiJur. 
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Das  vom  Indikator  aufgezeichnete  Schaubild  „Schließen 
der  Hand"  (Fig.  i6)  veranschaulicht  bis  Punkt  i  das  An- 
spannen des  Riemenzuges  8.  Bei  über  den  ganzen  Schließ- 
bereich gleichbleibender  Kraft  -  das  bedeutet  gute  Anord- 


nuiig  der  Hebelarme  —  erreicht  die  Hand  bei  Punkt  2  die 
geschlossene  Stellung.  Eine  am  Umschaltwerk  angebrachte 
Zugfeder  beginnt  bei  Punkt  3  die  Riemenschnur  8  zur  Hand- 
betätigung wieder  auf  die  Trommel  aufzurollen.    Ihre  Stärke 


OlTiien  der  IIuii 


Schließen  der  Han  l. 


Tig.  14.  Indikator. 
Der  Indikator  ist  auf  Schlitten  I  befestigt,  Schhtten  I  auf  den  Füh- 
ruogsstangen  2  verschiebbar  durch  Betätigung  des  Winkelhebels  3  oder 
Anzug  der  auf  Zugstange  4  sitzenden  Mutter  5.  Die  Schreibtrommel 
wird  bei  Bewegung  des  Schlittens  I  durch  ein  über  Rollen  6  laufendes, 
am  Schhttenbett  befestigtes  Seil  in  L'mdrehung  versetzt.  An  der  aus- 
wechselbaren Indikatorfeder  ist  durch  Haken  7  der  Zug  zur  Hand- 
betätigung angebracht.  Erfolgt  der  Handschluß  widerstandlos,  so  wird 
die  Indikatorfeder  nicht  gereckt  und  eine  wagerechte  Linie  auf  der 
Trommel  aufgeschrieben.  Ist  der  Widerstand  unendlich  groß,  d.  h.  die 
Hand  schließt  sich  nicht,  so  schreibt  der  Stift  eine  steil  ansteigende 
schräge  Linie  auf,  da  die  Trommel  sich  der  Federreckung  entsprechend 
um  ein  Geringes  dreht. 


Fig.  18.  Carnes-Ejnzughand. 

)urch  Rechts-  oder  Linksdrehung  der  Schnecke  I  wird  Schneckenrad  4 
Jm  Achse  5  gedreht  und  öffnet  oder  schließt  mit  dem  an  Hebel  6  an- 
jeleukten  Fingergestänge  die  Hand.  In  Trommel  7  ist  ein  Umschalt- 
;etriebe  untergebracht,  durch  das  der  Zug  8  mit  Zug  2  oder  3  zur 
Rechts-  oder  Linksdrehung  von  Schnecke  I  gekuppelt  wird. 


IS    m    is  3.0 


Öffnen  der  Hand. 


Schließen  der  Ha 


0,5 


2,0 
Flg.  le 


Z,5cm  0  o^s  7,0  1,6 
Schaubilder  der  Carnes-Einzughand. 


Figr.  17. 

Schaubilder  der  Carnes-Einzughand  für  verschiedene  Belastungen. 


ist  aus  dem  Verlauf  der  von  3  bis  4 
verlaufenden  Kurve  ersichtlich.  Von 
Punkt  4  ab_  zieht  sich  Schnur  8 
wieder  um  ihre  elastische  Dehnung 
zusammen,  bis  sie  im  Nullpunkt 
ihre  normale  ursprüngliche  Lage 
erreicht  hat.  Für  die  Betrachtung 
des  Schaubildes  ,, Öffnen  der  Hand" 
gelten  dieselben  eben  angeführten 
Gesichtspunkte.  Die  Schaubilder  für 
Handschluß  und  Handöffnung  sind 
nahezu  gleich. 

Aus  den  höchsten  Punkten  der 
in  Fig.  17  für  verschiedene  Be- 
lastungen zusammengestellten  Schau- 
linien ergaben  sich  die  in  Fig.  18 
dargestellten  Schließ-  und  Öffnungs- 
kurven der  Carnes-Einzughand.  Es 
ist  ersichtlich,  daß  der  Kraftver- 
brauch der  Garnes-Einzughand  zur 
Erreichung  eines  verhältnismäßig 
recht  geringen  Druckes 
zwischen  den  Finger- 
spitzen hoch  ist  (bei 
350  gr  16  kg),  aber 
aus  der  mittelbaren 
sehr  großen  Schulter- 
kraftquelle, die  min- 
destens 50  bis  100  kg 
besitzt  i    (durch  die 
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Fig.  18. 

Scliließ-  und  Öfl'nungskurven 
der  Carnes- Einzugshand. 
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Bandage  können  davon  jedoch  nur  etwa  50  vH  nutz- 
bar gemacht  werden),  leicht  gewonnen  werden  kann. 
Bei  den  unmittelbaren  Kraftquellen  der  kineplastischen 
Stümpfe  sind  16  kg  Muskelzugkraft  äußerst  selten. 
Uns  ist  sie  nur  einmal  im  Oberarmbizeps,  zweimal  im 
Pectoralis  vorgekommen.  Die  Selbstsperrung  durch  die 
Schnecke  der  Garnes  -  Hand  ist  ein  kraftfressender 
Mechanismus,  sein  Wirkungsgrad  ist  stets  klein.  Für  eine 
Reihe  weiterer  untersuchter  Hände  mit  und  ohne  aktive 
Sperrung  sind  die  zur  Erreichung  verschiedener  Finger- 
drücke benötigten  Kräfte  aus  der  Zusammenstellung  der 
Schließkurven  in  Fig.  19  zu  ersehen. 


größten  Hub  (Carnes-Zweizughand)  werden  ausnutzbar« 
Wege  von  27  mm  benötigt.  Da  hier  beim  Oberarmamputier 
ten  aber  nur  eine  Kraftquelle  zur  Handbetätigung  zur  Ver 
fügung  stand,  kommt  nur  eine  Einzughand  in  Betracht 
möglichst  mit  aktiver  Sperrung.  Die  Garnes- Einzughan« 
benötigt  25  mm  Hub,  die  Fischer-Hand  23  mm. 

Bei  25  mm  Hub  besitzt  der  Amputierte  nach  Fig.  2 
noch  14  kg,  bei  23  mm  noch  16  kg  Kraft.  Er  würde  als 
mit  der  Garnes-Hand  nach  Fig.  15  gemäß  Fig.  18  eine  Schließ 
kraft  zwischen  den  Fingerspitzen  von  0,28  kg  erreichen,  mi 
der  Fischer-Hand  eine  solche  von  6  —  8  kg  (aus  der  Kurv 
in  Fig.  19  nur  schätzungsweise  zu  erkennen).  Die  Fischer 
Hand  ohne  Selbstsperrung  würde  also  in  Bezug  auf  Kraft 
entfaltung  sehr  günstig  sein. 

Bei  der  Errechnung  der  erreichbaren  Kraft  zwische 
den  Fingerspitzen  bei  der  Garnes-Hand  ist  jedoch  zu  berück 
sichtigen,  daß  die  Schließkurve  der  Carnes-Einzughand  ii 
Fig.  19  aus  den  höchsten  Punkten  der  Schaubilder  aufgestell 
wurde,  die  nicht,  wie  bei  obiger  Berechnung  angenommen 
mit  den  Schaubildpunkten  für  Handschluß  (Fig.  22)  zusam 
menfallen.  Die  Garnes-Hand  verhält  sich  hierin  anders  al 
die  anderen  untersuchten  Hände.  Der  höchste  Schaubild 
punkt  lag  etwa  bei  20  mm  Hub  (Fig.  22),  bei  dem  der  Am 
putierte  nach  Fig.  21  noch  über  18  kg  Kraft  verfügt,  mi 
der,  wie  aus  Fig.  19  ersichtlich  ist,  etwa  0,38  kg  Fingei 
spitzendruck  erreichbar  ist.  Es  ist  ferner  zu  bedenken,  da 
die  Hand  nicht  ohne  weiteres  ohne  kraftverbraucheud 


ai       i*       ?S       «S       M    ^  a       <«  Äs- 

Fl».  19.    SchlieOkurven  verschiedener  Hände. 


FiB  so.    Langer  Oberarmstumpl  (Exartikulatiou  im  EUbogengelenii) 
mit  Durchbohrung  des  Bizeps. 


Nachdem  nun  der  Gang  der  Unter- 
suchungen an  Kraftquelle  'und  Kraft- 
verbraucher klargelegt  ist  und  die  Er- 
gebnisse einer  Reihe  von  Messungen 
vorliegen,  soll  an  Hand  eines  Beispiels 
die  praktische  Verwertung  der  Ver- 
suchsergebnisse gezeigt  werden. 

In  Fig.  20  ist  der  Oberarm  eines 
im  Ellbogengelenk  Exartikuliertcn  mit 
Sauerbruch-Kanal  im  Bizeps  darge- 
stellt. Die  Kraft-Weg-Messung  des  Bi- 
zeps nach  vorbeschriebener  Art  ergab 
die  in  Fig.  21  aufgestellten  Kurven  i 
u.  2.  Von  den  in  der  Fig.  21  nicht 
eingezeichneten  Kurven  (vergl.  Kurven 
3  u.  4  der  Fig.  10)  für  abnehmende 
Belastung  würde  nur  der  erste  Ver- 
suchspunkt, in  der  Figur  mit  einem  Kreuz 
bezeichnet,  festgelegt.  Entsprechend  den 
Versuchen,  wurden  nun  die  Kurven  5  u.  6  gezogen,  aus 
denen  sich  die  resultierende  Kurve  7  ergibt.  Die  großen 
Kräfte  und  Wege,  die  die  in  Fig.  10  gemessenen  um  das 
Doppelte  übersteigen,  sind  erklärlich,  wenn  man  bedenkt, 
daß  der  Mann  noch  den  ganzen  Oberarm  besaß  und  schon 
seit  11/2  Jahren  seinen  Kiinstarm  täglich  im  Gebrauch  liatte, 
wodurch  sich  der  noch  vollkommen  unversehrt  vorhandene 
Muskel  stark  gekräftigt  hatte.  Die  Messung  dürfte  wohl  ein 
Höchstmaß  an  Kraft  und  Weg  darstellen.  Die  Kurve  7  in 
Fig.  21  zeigt,  daß  der  Bizeps  Kräfte  bis  zu  24  kg  besitzt  bei 
nutzbaren  Wegen  von  42  bis  12  mm.   Für  die  Hand  mit  dem 
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Flu.  21.    Kfiift-Weg-Schaubildcr  <lt  s  Bizei>s. 


FiB.  86.    Leistungskurven  lU's  Bizeps. 


Zwischcnelemente  an  die  Kraftquelle  angeschlossen  1  i 
Rollcnführung  im  HUbogcngelenk  verbraucht  etwas  Ki 
Durch  Untersuchungen  des  ganzen  Annes  in  allen  Br 
und  Raumlagen  auf  einer  in  Fig.  24  dargestellten  Aufsp 
Vorrichtung  wurden  diese  Verhältnisse  berücksichtigt, 
ergaben,  daß  der  Kraftverbrauch  der  Riemenlcitnngtv 
10^  15  vH  von  dem  der  Hand  betrug,  je  nach  der  Kaum 
und  Beugestcllung  des  Armes.    Un\  etwa  10  vH  würde- 
also  der  oben  errechnete  Fingerdruck  noch  verringern,  sc 
als  praktiscli  erreichbar  0,35  kg  angesehen  werden  kön 
Eine  praktische  Erprobung  des  nüt  einer  Carncs-Ein 
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band  ausgerüsteten  Mannes  ergab,  daß  ein  Handschluß 
gegen  0,35  kg  Druck  an  den  Fingerspitzen  noch  möglich 
war,  nicht  aber  gegen  0,4  kg  (Fig.  23).  Eine  Kontrollmes- 
sung des  Armes  bei  Belastung  an  den  Fingerspitzen  von 
0,35  kg  (Fig.  24)  zeigte,  daß  wirklich  18  kg  zum  Handschluß 
aufzuwenden  waren. 
Die  errechneten 
Werte  deckten  sich 
also  völlig  mit  den 
Ergebnissen  der 
Kontrollversuche. 

Es  sei  an  dieser 
Stelle  noch  auf 
einige  interessante 
Erscheinungen  hin- 
gewiesen, die  sich 
beim  weiteren  Aus- 
bau der  ange- 
führten Versuche  ergaben.  In  Fig.  25  sind  aus  den 
Kurven  5  u.  7  der  Fig.  21  Leistungskurven  dadurch  ent- 
wickelt worden,  daß  für  jede  Belastung  das  Produkt  aus 
Kraft  und  Weg  gebildet  und  in  cmkg  berechnet  zugehörig 
zu  den  betreffenden  Belastungen  aufgetragen  wurde.  Es 
ergab  sich,  daß  sowohl  für  die  absolute  Leistung  bei  21  kg 
wie  für  die  Nutzleistung  bei  17  kg  ein  Maximum  besteht. 
Leistungskurven,  die  auch  noch  für  andere  Amputierte  auf- 
gestellt wurden,  erreichten  ein  solches  Maximum  überhaupt 
nicht,  stellten  vielmehr  nur  den  ansteigenden  Ast  der  Kurven 
(Fig.  25)  dar.    Wäre  eine  stärkere  Belastung  der  Muskeln 


arbeitete  Verfahren  folgende  Fragen  zu  beantworten  ge- 
stattet : 

1.  Welche  Höchstkraft  kann  der  Muskel  hetgeben? 

2.  Welchen  größten  Arbeitsweg  kann  der  kraftüber- 
tragende Stift  machen  (absoluter  Hub)  ? 


Handschluß 


30m/n  O  5  10         rs  20 

Fi».  82.   Schaubilder  des  Carnes-Armes  mit  Einzughand. 


JOfnm 


3.  Welcher  Nutzhub  ist  im  günstigsten  Fall  ausnutz- 
bar ? 

4.  Welche  höchste  Leistung  ist  verfügbar  ? 

5.  Welche  Dauer - 
leistung  ist  vor- 
handen ? 

6.  Welche  Beanspru- 
chung (Vorspan- 
nung und  Nutz- 
barkeit) hält  der 
Muskelkanal  aus  ? 


Flg-  23. 

Teststellung  des  durch  Muskelanzug  erreichbaren  größten  Firgf rdruckes. 


Fig.  24.    VersuchfeinrichtuDg  zur  Feststellung  der  in 
Fig.  23  aufgewandten  Muskelkraft. 


jei  den  betreffenden  Amputierten  möglich  gewesen,  so  hätte 
nan  höchstwahrscheinlich  auch  hier  ein  Maximum  wie  in 
?ig.  25  feststellen  können.  Das  Maximum  der  Kurve  für  die 
l^utzleistung  (Fig.  25)  liegt  etwa  bei  18  kg.  Nach  Fig.  21 
lätte  der  Amputierte  bei  18  kg  Belastung  noch  einen  nutz- 
)aren  Weg  von  20  mm  zur  Verfügung.  Somit  muß  eine 
iand,  die  die  Leistungsfähigkeit  des  Amputierten  voll  aus- 
lutzen  will,  zur  Betätigung  einen  Hub  von  ungefähr  20  mm 
)enötigen. 

Man  kann  als  Endergebnis  feststellen,  daß  das  ausge- 


10. 


Ist  der  Kanal  zweckmäßig  (Kraft,  Weg,  Empfindlich- 
keit) angelegt  ? 

Welche  Kunsthand  eignet  sich  für  den  auszurüsten- 
den Sonderfall  am  besten  ? 

Welchen  Wirkungsgrad  hat  die  verwendete  Kunst- 
hand ? 

Welchen  Schließdruck  kann  man  höchstens  durch 
Muskelkraft  und.  Kunsthand  ausüben? 


Damit  dürfte  die  gestellte  Aufgabe  restlos  gelöst  sein. 
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Fon  H.  Friedrich,  Chemnitz. 


Bei  der  Herstellung  der  Flachgewinde  mit  rechteckigem 
oder  trapezförmigem  Gewindeqnerschnitt  stehen  sich  Vor- 
teile und  Nachteile  der  Arbeitsverfahren  durch  Drehen 
und  Fräsen  gegenüber,  so  daß  bald  diese  bald  jene  Bear- 
beitungsweise vorgezogen  wird. 

Hierbei  kommen  die  Formen  des  Gewindes,  die  Genauig- 
keit der  Bearbeitung,  die  Arbeitszeit  und  die  Arbeitskosten 
in  Betracht. 

Einmal  werden  folgende  \' orteile  des  Gewindefräsens 
gegenüber  dem  Schneiden  mit  dem  Gewindestahl  angeführt 
(vergl.  Ph.  Keller  , .Beitrag  zur  Frage  des  Gewinde- 
fräsens", Betrieb  1919,  S.  96):  Bessere  Schneidhaltigkeit 
des  Fräsers  gegenüber  dem  Schneidstahl,  Ersparnis  an 
Löhnen,  die  sich  durch  kürzere  Arbeitszeit  und  leichtere 
Bedienung  der  Gewindefräsmaschinen  erklären  läßt,  und 
die  erzielte  Arbeitsgenauigkeit. 

Dann  wird  es  häufig  als  Nachteil  angesehen,  daß  man 
beim  Gewindefräsen  den  Neigungswinkel  der  Gewindeflanken 
nicht  beliebig  klein  annehmen  kann.  Es  wird  zwar  an- 
gegeben, daß  der  Flankenwinkel  beim  Gewindefräsen  in 
den  meisten  Fällen  nur  2"  bis  3°  und  im  Höchstfalle  nur 
etwa  9"  zu  betragen  brauche  (vergl.  a.  a.  O.  S.  97),  doch 
sind  bisher  meines  \\'issens  nähere  Angaben  über  die  Voraus- 
bestimmung dieses  Flankenwinkels  noch  nicht  bekanntge- 
macht w-orden,  die  für  die  Form  des  Gewindefräsers  und  für 
das  Gelingen  eines  sauber  geschnittenen  Flachgewindes 
notwendig  ist.  Im  Folgenden  wird  die  Ermittelung  des 
Flankenwinkels  insbesondere  für  Scheibenfräser,  die  zum 
Fräsen  flacher  Gewinde  dienen,  angegeben. 

Die  Achse  des  Scheibenfräsers  erhält  beim  Gewinde- 
fräsen einen  Neigungswinkel  gegen  die  Achse  der  Werk- 
schraube, der  dem  mittleren  Steigungswinkel  a  des  Ge- 
windes gleich  ist.  Die  Mittelebene  des  Fräsers  liegt  in  der 
mittleren  Richtung  der  Gewindelücke  und  die  Fräserschnei- 
den erhalten  die  Form  des  Normale]  ucrschnittcs  der  Ge- 
windelücke, der  im  allgemeinen  trapezförmig  angenommen 
wird. 

Fig.  I  zeigt  den  trapezförmigen  Norniahiuerschnitl  der 
Gewindelücke  mit  dem  Flankenwinkcl       der  der  Neigung 


NoriiiaI(|iiers<hiiilt 
der  (iewindelüi  ke. 


Fiir.  2  u.  3.  Sclieibenirasi 


der  Seilen  gcgciiiiljcr  der  Höhe  des  Trapezes  cntHj)richt. 
Die  Höhe  ist  gleich  der  Gcwiiuletiefc  s.  Bezeichnet  2  x 
die  halbe  Differenz  der  Parallelsciten  des  Trapezes,  so 
ergibt  sich  der  Flankenwinkcl  aus  der  Gleichung: 

tg(i  -   2  .X  :  s  (1 

Die  l'räsersch neiden  erhalten  dieselbe  Neigung  wie  die 
(iewindeflanken,  nur  werden  sie  etwas  länger  als  die  schrägen 
Trapezseiten  ausgefüln-t.  JMg.  2  u.  3  zeigen  den  Scheiben- 
fräser im  Seitenriß  und  in  der  Ansicht. 

Bei  der  Drehung  des  l'räsers  beschreiben  die  ScIi neiden 
die  Oberfläche  der  J-^räserscheibc,  die  Ecken  der  Sclineiden 
Kreise,  die  als  Kanten  der  Fräscrscheibe  anzusehen  sind. 


Die  äußere  Kante  der  Fräserscheibe  muß  nun  an  der  äußeren 
Gewindekante  vorbeigehen,  wenn  sie  nicht  ins  Gewinde 
einschneiden  und  den  Gewindeqnerschnitt  verändern  soll, 
indem  sie  das  Gewinde  außen  abrundet  und  innen  unter- 
schneidet oder  aushöhlt. 

Da  bei  der  Bearbeitung  des  Gewindes  auch  die  Kreise 
zu  berücksichtigen  sind,  die  von  anderen  Punkten  der 
Fräserschneiden  beschrieben  werden,  wird  angenommen, 
daß  wenigstens  noch  der  Kreis,  den  der  mittlere  Punkt 
der  Fräserschneiden  beschreibt,  an  der  äußeren  Gewinde- 
kante vorbeigehen  soll.  Durch  diese  Bedingung  ist  für  die 
Flankenneigung  oder  für  die  Neigung  der  Fräserschneiden 
der  kleinste  Grenzwert  bestimmt. 

Der  Flankennwinkel  ß,  der  dieser  Bedingung  entspricht, 
läßt  sich  nach  Fig.  4  in  folgender  Weise  berechnen:  ^^■enn 
im  Grundriß  der  Querschnitt  der  Werkschraube  mit  dem 
Außendurchmesser  2  r^,  dem  mittleren  Gewindedurch- 
messer 2  r  und  dem 
Kerndurchmesser  2  Tg 
durch  Kreise  darge- 
stellt   ist,  so    ist  die 

Fräserscheibe  im 
Grundriß  als  Ellipse 
darzustellen,  deren  lan- 
ge Achse  gleich  dem 
Durchmesser  2  für 
ilen  äußeren  Fräser- 
kreis und  2r,n  für  den 
mittleren  Fräserkreis 
ist.  Letzterer  berührt 
den  mittleren  Gewinde- 
kreis im  Punkte  Cj  und 

schneidet  den  Umfang 

der  Werkschraube  im 

Punkte  aj.    Im  Aufriß 

gehört  zu  dem  Bogen 

ajCj  die  Linie  a^Cj,  die 

wie  die  Fräserscheibe 

nach    dem  mittleren 

Steigungswinkel  a  des 

Gewindes    geneigt  ist 

und  die  äußere  Ge- 
windekante in  a,2  be- 

rülirt.      Der  Normal- 

ijuerschnitt  des  Gewin- 
des steht  senkrocht  zur 

mittleren  Gcwinderich- 

tung    und  entspricht 

daher  im  Aufriß  einer 

Senkrechten    zu  ajCj. 

die  die  äußere  Gewin- 

ilekante  im  Punkte  kj      kib.  4  u.  b.  Aufriß  und  Grumlriß  der 
schneidet,    wobei    der      Ciewindc-  und  KrSsorkanie  für  .\u(len- 
Abstand  c^Cj  =x  gleich  gewindo. 
14   der   Differenz  der 

parallelen  Trapczsciten  des  Gewindo(iuer.schuillos  ist. 
dem    Dreieck    kgC^a;,    ergibt    sich    für    dieses    IMaß  i 
(ileicliung: 

.\      b  .  tg  (u  -  «1)  

Hierin  ist  b  das  der  Länge  ajCj  enlsprechende  Stück  il 
Schraubenlinie,  die  am  äußeren  l'nifang  iler  Schrau 
parallel  zur  mittleren  Gewinderichtung  angenommen  r 
der    Steigungswinkel    der   äußeren  Gcwinc 


All- 


isl 


und  (tj 

kante. 

Aus  den  Gleichungen  1  u.  2  kann  man  den  Fianki 
Winkel  (l  für  obige  Bedingung,  wie  folgt,   berechnen:  l- 
zeichnet'h  die  Ganghöhe  der  Werkschraubc,  so  ist  tga  ^li 
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(3 


(z.v.n)  iiiul  tg  «j  ^  h:  (2  .  ij  .  ;t)  in  Gleichung  2  cinzu 
setzen.    Dies  gibt: 

X  =  b  (tg  a  -  tg  «1) :  (i  +  lg  a  .  tg  (Xj) 
-  2  Ä  .  b  .  h  (rj  -  1) :  (4  ;i2  .  r  .  rj  +  h=^) 
oder,  da  i  j  —  r  =  s/2 : 

X  =  jt.b.h.s:  (4.n-.r.ri  +  li^)  .... 
Gleichung  3  gibt  mit  Gleichung  1: 

tg  ß  =  2.rt.b.h  :  (4.rt^.r.ri  +  h'^) 

otl*-^!'  tgp      b.tgu  :  (rj  +  r.tg2a)  (4 

Für  näherungsweise  Berechnung  des  Flankenwinkels  kann 
man  im  Nenner  der  Gleichung  4  r  ==c>ori  heraussetzen  und 
erhält : 

tg  P  =  CV)         .sin  2«  

2.rj  ^ 

Nach  dieser  Gleichung  ist  der  Flankenwinkcl  um  so  größer 
anzunehmen,  je  größer  das  Verhältnis  des  Fräserdurch- 
messers zum  Durchmesser  der  Werkschraube  ist.  Er  ninimt 
mit  dem  Steigungswinkel  des  Gewindes  zu,  erreicht  bei 
a  =  45°  den  größten  Wert  und  wird  bei  a  =  und  bei 
o  =  90°  gleich  Null. 

Dem  Bogen  b  entspricht  im  Grundriß  der  Bogen  bj, 
dessen  Bogenhöhe  Sj  angenähert  berechnet  werden  kann  aus; 
Sj  =  bi  :  (2.rj). 

Ebenso  kann  man  die  Bogenhöhe  s,  des  zugehörigen  Bogens 
der    mittleren   Fräserellipse    mit    dem  Krümmungsradius 
r„,  .cos^a  angenähert  ausdrücken  durch: 
S2  =  b;  :  (2  .r„  .cos^  a). 
Da  nun  Sj  +  Sg  =  s/2  und  bj  =  b.  cos  a  ist,  so  ergibt 


sich : 


und  daher: 


s  =  b;.(ri  +  r^,  .cos-  u)  :  (rj.r^cos^  a) 


1^  =  1/; 


1]  •     :  (r,  +  r,,,  •  cos'^a)  . 

Dies  gibt  in  Gleichung  5  eingesetzt  für  den  Flankeii- 
winkel  die  Gleichung: 


tgß~o,5.(sin  2.a), 


S  Tm 


-(ri  +  rm-  cos-a) 


(6 


oder,  wenn  man  für  näherungsweise  Berechnung  von  der 
Neigung  der  Fräserachse  gegen  die  Werkstückachse  absieht 
und  daher  cos^  a  =  i  setzt,    so  ergibt  sich  die  Gleichung: 
tg  ß  ^  0,5.  (sin  2  .a) .  |/s:  r. 


■1  •  [/^m  :  {r,n  +  rj)  .   .  (7 

Der  Wert  des  Bruches  r„ :  (r„  +  r^)  ändert  sich  mit  dem 
Verhältnis  des  Werkstück-  und  des  Fräserdurchmessers 
zwischen  den  Grenzen  o  bis  i ,  wenn  diese  die  Werte  o  bis  00 
erhalten.   Für  rj  =  o  bis  i-j  =  r^,    ergibt  sich: 

tg  ß  =  0,5  .  (sin  2.a)  .  [/s:ri  bis  0,35  .  (sin  2 .  a) .  j/sTrj  .  .(8 


F"ür  Innengewinde,  das  allerdings  meist  in  anderer 
Weise  hergestellt  wird,  ist  nach  Fig.  6  r  —  rj  =  0,5.3  und 
''z  —  =  o,5.s.  Daher  ist  in  obigen  Gleichungen  rj  negativ 
einzusetzen.  Da  aber  r^  stets  größer  als  r^  sein  muß,  wird 
Ti  —  Tn,  eingesetzt,  und  man  erhält  daher  für  den  Flanken- 
winkel die  entsprechenden  Gleichungen: 
tgß  =  0,5  .  (sin  2.a).|/sTi^  .  j/r„r:  (rj  -r„,  .cos^a) 
.  und  tg  ß  <^  0,5  .  (sin  2  .  a)  .  \/TT7.^ 

Hierin  wird  der 
Wert  des  Bruches 
rm:  (rj  —  rm)  gleich, 
kleiner  oder  größer 
als  I,  je  nachdem 
rn,  gleich,  kleiner 
oder  größer  als 
0,5 .  rj  wird.  Fig.  7 
zeigt  das  Fräsen 
von  Innengewinde. 

In  der  Zahlen- 
tafel I  sind  die  nach 
obigen  Gleichungen 
berechneten  Werte 
der  F'lankenwinkel 
für  Steigungswinkel 
von  o**  bis  90°  ange- 
geben, wobei  für 
die  Gewindetiefe  das 
übliche  Verhältnis  s:ij  =  0,2  oder  0,5  angenommen  ist. 
Die   Werte   der   Flankenwinkel   sind   berechnet   bei  Tj  = 


Fig.  e.   Grundriß  der  Gewinde-  und  Fräser- 
kante für  Innengewinde. 


Fig.  7.   Fräsen  von  Innengewinde. 


p/P 

B 

c  tga  = 


Zahlentafel  I. 

Werte  der  Flankenwinkel:  A  für  Außengewinde,  B  für  Innengewinde, 
a  nach  Gleichungen  6  u.  9,  b  nach  Näherungsgleichungen  7  u.  10,  c  Steigungsverhältnis 

für  verschiedene  Steigungswinkel. 


0« 

15» 

30  0 

45» 

60  0 

75» 

90O 

oo 

5,3" 

9,8» 

12,6  0 

12,6  0 

8,4» 

0" 

0» 

4,6» 

8,3» 

10,3  » 

9,8  0 

6,3» 

QO 

8,40 

15,3» 

19,5» 

19,5» 

13,2  0 

0», 

0" 

7,25" 

13» 

16  0 

15,2" 

9,8  0 

oo 

qo 

4,5» 

7,8  0 

9»i 

7,80 

4,5» 

qo 

0» 

3,2» 

9» 

10,30 

90 

5,2  0 

qo 

0" 

7,1» 

12,2  " 

14  0 

12,2  0 

7,1;» 

oo 

0" 

8,20 

14  u 

15,5  » 

14  0 

8,20 

oO 

0" 

6,16  0 

9,7» 

10,2  0 

8,3» 

4,5» 

QO 

0" 

9,7» 

15.1  » 

15,5» 

13  0 

7,2  0 

oo 

0" 

6,3» 

10,9 

12,5" 

10,90 

6,3» 

oo 

0» 

10" 

16,90 

19,5» 

16,90 

10  0 

oO 

0 

0,268 

0,577 

I 

1,732 

3,73 

CO 

ri  =  0,5 
=  rm 
=  0,5 
—  rm 
=  o,5. 
ri  =  rm 
0,5 
rm 


«^1 


0,2  •  rj 

0,5  •  T] 

■  0,2  ■  r, 
0,5  •  ri 


=  0,5  r, ;  s 
=  0,5  r, ;  s  : 


0,2  •  ri 

0,5  •  ri 
0,2  -r, 
0,5  •  ri  . 
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o,5  .Im  und  =  r„,  für  Außengewinde  und  r„,  =  0,5  r, 
für  Innengewinde.  Außerdem  ist  das  mittlere  Steigungs- 
verhältnis h :  (2 .  r .  x)  angegeben. 

Die  Werte  der  Zahlentafel  I  sind  in  Fig.  8  u.  9  maß- 
stäblich aufgetragen  und  zu  Kurven  verbunden.  Die 
den  Nähern ngsgleichungen  7  u.  10  entsprechenden  Kurven 


ß^ZO 


K=0' 


Ob 

Kr 

 — V 

5"  3 

0" 

5"  6 

0°  7 

5"  9'. 

cK 



Flg.  8.   Werte  der  Flankenwinkel  für  Außengewinde 

bei  verschiedenem  Steigungswinkel, 
a  nach  Gleichung  6,  b  nach  Näherungsgleichung  7; 
c  Steigungsverhältnis. 

zeigen  unter  und  über  45**  Steigungswinkel  Symmetrie. 
Sie  sind  gestrichelt  gezeichnet.  Die  ausgezogenen  Kurven 
entsprechen  den  Gleichungen  6  u.  9-  Nach  diesen  ergibt 
sich  der  größte  Wert  der  Flankenwinkel  bei  ungefähr  50" 
Steigungswinkel  für  Außengewinde  und  bei  ungefähr  35" 
für  Innengewinde.  Bei  25O  Steigungswinkel  sind  die  Ab- 
weichungen der  gestrichelten  und  ausgezogenen  Kurven  nur 
gering,  so  daß  man  bis  dahin  auch  die  Näherungsglcichungen 
zur  Berechnung  der  Flankenwinkcl  benutzen  kann. 

Die  Werte  für  das  mittlere  Gewindesteigungsverhältnis 
sind  in  Fig.  8  nach  unten  aufgetragen  und  durch  eine  Kurve 
verbunden. 

Die  Zahlentafeln  II   und  III  enthalten  die  üblichen 

Tafel  II. 
Metrisches  Traj)ezgewinde. 
Doppelter  Flankenwinkel  ^  29° 


s 

t 

a  Gangbreite 

ai  Gang- 

b Zwischen- 

bj Zwischen- 

Stei- 

Fräs- 

an der 

breite  ain 

raum  am 

raum  an  der 

gung 

tiefe 

Spitze 

Kern 

Kern 

Spitze 

in  mm 

in  mm 

in  mm 

in  inni 

in  nini 

in  inni 

3 

1.7 

I.II 

1.94 

1,06 

1,89 

4 

2,2 

1,48 

2.57 

1.43 

2.52' 

5 

2.7 

1.85 

3.20 

1,80 

3. '5 

6 

3.2 

2,22 

3.83 

2,17 

3.78 

8 

4.2 

2,96 

5.09 

2.91 

5.04 

10 

5.2 

3.71 

6,34 

3.f'C> 

6,29 

12 

6,2 

4.4.5 

7,60 

4.40 

7.55 

14 

7.2 

5.29 

8,76 

5.24 

8,71 

16 

8,2 

5.f>3 

10,12 

5.78 

10,07 

18 

9.2 

6,67 

11.38 

6,62 

11.33 

20 

10,2 

7.41 

12,64 

7.36 

12,59 

25. 

12,7 

9.27 

15.78 

9,22 

15.73 

30 

15.2 

1 

11,12 

T  8.9.1 

1 1 ,07 

18,88 

 ^ 

N 

K  

Angaben  für  Trapezgewinde  nach  Fig.  10  mit  metrischer 
und  Zollsteigung  bei  einem  Flankenwinkel  von  14,5°, 
me  er  gewöhnlich  ausgeführt  wird. 

Der  Flankenwinkel  kann  für  diese  Gewinde  aber*  auch 
kleiner  angenommen  werden,  bis  zu  den  durch  obige  Glei- 
chungen bestimmten  Grenzwerten. 

Versuche  bei 
der   Bearbeitung  ß^^O 
langer  'Schrau- 
benspindeln mit 

Flachgewinde 
auf  den  Ge\vinde- 

fräsmaschinen 
der  Firma  _ 

Schüttoff  &     (X.  =  0° 
Bäßler     G.    m.    Kg.  9.  Werte  der  Flankenwinkel  für  Innengewinde 
b.  H.  in  Chemnitz  bei  \  erschiedenem  Steigungswinkel, 

haben     ergeben,   a  »ach  Gleichung  9,  b  nach  Näherungsgleichung  10. 

daß     man  mit 

den  berechneten  Flankenwinkeln  richtiges  und  sehr 
genaues  Gewinde  herstellen  kann.  Macht  man  aber 
den  Flankenwinkel  um  ein  geringes  Maß  kleiner  als 
berechnet,  so  ergeben  sich  Unterschneidungen  und  stärkere 
Abrundungen  der  Gewindekanten. 

Bezüglich  der 
Genauigkeit  der 
Gewindesteigung 
muß  bei  der  Be- 
arbeitung langer 
Spindeln  noch 
der  Ausdehnung 
des  Werkstückes 
durch  Erwär- 
mung in  der 
Weise  Rechnung 
getragen  werden, 

daß  man  die  Wechselräder  für  eine  Steigung  berechnet, 
die  um  eine  geringes  Maß  größer  ist,  das  der  Wärme- 
dehnung oder  der  Schwindung  beim  Abkühlen  des  Werk- 
stückes entspricht. 

Als  Beispiel  für  die  Beschreibung  solcher  Gewindefräs- 
maschinen diene  eine  kurze  Beschreibung  der  Gewinde- 
fräsmaschinen der  genannten  Firma. 

Sie  bestehen  nach  Fig.  11  aus  dem  feststehendea 
Spindclstock  zum  Einspannen  des  Werkstückes,  dem  entlang 
der  Bettführung  verschiebbaren  Frässpindelstock,  dem  Reit- 
stock, dem  Setzstock,  dem  Bett  und  den  Getrieben. 

Der  Fräser  erhält  außer  der  Schnittbewegung  noch 
eine  fortschreitende  Bewegung  entsprechend  der  Gcwinde- 

Tafel  III. 
Trapezgewinde  für  Zollsteigung. 


 m 

■a-f-^  Schrauöe 
Fi».  10.  Trapezgewinde. 


Anzahl  der 
Gänge  auf 
I  Zoll 

t 

Frästiefe 
in  inni    |    in  Zoll 

1 

j  a  Gangbreite 
an  der  Spitze 
1     in  Zoll 

ajGangbreite 
am  Kern 
in  Zoll 

b  Zwischen- 
raum am 
Kern  in  Zoll 

1;  . 

jj  bi  Zwischen- 
r3';m  an  der 
ze  in  Zoll 

I 

12,9 

0,5100 

0,3707 

0,6345 

0.3655 

o,()29.l 

9.78 

0.3850 

■  0,2780 

0,4772 

0,2728 

0,4720 

2 

0,50 

0,2600 

0.1853 

0.3199 

0.1801 

0.314; 

3 

4.45 

0,1767 

0,1235 

0,2150 

0,1183 

o,2oy ; 

4 

3.43 

0,1350 

0,0927 

0,1625 

0,0875 

0,157.; 

5 

2.79 

0,1100 

0,0741 

0,1311 

0.0689 

0,123" 

6. 

2.37 

0,0933 

0,0618 

0,1101 

0,0566 

0,I0.|'> 

7 

2,07 

0,0814 

0,0529 

0,0951 

0.0478 

o.o8i)'i 

8 

1.84 

0,0725 

0,0463 

0,0839 

0.041 1 

0,078, 

9 

i,6() 

0,0655 

0.0413 

0,0751 

0,0361 

o,o60') 

to 

i.5'l 

0,0606 

0,0371 

0,0681 

0,0319 

0,0620 

Gangbreite  an  der  Spitze 
Gangbreite  am  Kern  r-  (0, 
.  l''rästiofe  -=  halbe  Steigung 


0,3707  •><  Steigung. 
,6293  X  Steigung)  4-  0.05- 
+  0,2 ;     S  =  Steigung  in 
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Steigung.  Er  ist  daher  im  Schlitten  gelagert  und  wird  durch 
eine  Schaftwellc  mit  Langnut  angetrieben.  Der  Fräs- 
spindelstock (Fig.  12)  ist  dem  Steigungswinkel  des  her- 
zustellenden Gewindes  entsprechend  nach  Gradteilung  dreh- 


Fier.  11.  Gewindefräsmaschine. 

bar  einzustellen  und  auf  seinem  Schlitten  mit  Gewinde- 
spindel mit  Handrad  quer  verschiebbar.  Dabei  kann  die 
Feineinstellung  der  zu  fräsenden  Gewindetiefe  an  einem 
geteilten  Skalaring  auf  ^1^^^  mm  bequem  abgelesen  werden. 


Dem  Fräser  gegenüber  wirtl  das  Werkstück  durch 
mitgehenden  Setzstock  gestützt. 

Die  Längsbewegung  des  Frässpindelstockes  geschieht 
durch  eine  Leitspindel,  deren  Drehung  von  der  Schaftwelle 
durch  Rädergetriebe  mit  Wechselrädern  abgeleitet  wird, 
die  zum  Antrieb  des  Fräsers  dient. 

Ebenso  ist  die  Gegenbewegung  des  Werkstückes  durch 
Rädergetriebe  mit  Wechselrädern  von  der  genannten 
Schaft  welle  abgeleitet  (Fig.  13),  so  daß  diese  dem  herzu- 
stellenden Gewinde  entsprechend  untereinander  abhängigen 
Bewegungen  mit  dem  Fräserantrieb  zwangläufig  verbunden 
sind. 

Der  Aufspannspindelstock  erhält  für  mehrgängig  her- 
zustellende Gewinde,  Schnecken  oder  Schraubenräder  eine 
Teilvorrichtung  am  hinteren  Ende  der  Hohlspindel  (Fig. 14). 

Der  Antrieb  der  Frässpindel  erfolgt  mit  3  Geschwindig- 
keiten. Durch  dreistufige  Riemenscheiben  oder  durch 
Stufenrädergetriebe  wird  die  Schaftwelle  getrieben,  die 
durch  Kegelräder  und  Stirnräderübersetzung  die  Fräs- 
spindel treibt  (Fig.  15). 

Übrigens  sind  Wendegetriebe  für  Rechts-  und  Links- 
gang der  Verschubbewegungen  sowie  des  Fräsers,  schneller 
maschineller  Vor-  und  Rücklauf  des  Frässchlittens  und  des 
Arbeitstückes,  außerdem  auch  durch  Handkurbel  zu  be- 
wirken, sowie  Auslösung  des  Vorschubes  und  Rücklaufes 
in  beiden  Richtungen  durch  einstellbare  Anschläge  (Fig.ii) 


Fig.  12.  Frässpindelstock. 


Fig  13    Querschnitt  des  Spindelstocks  mit  Werkstückantrieb. 


Umdr.  m/rrutf. 


Flg.  14.  iVufspannspindelstock. 


Fig.  15.  Antrieb. 


I 
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vorhanden,  und  für  Um- 
schaltung  vom  Arbeit- 
staud  ist  vorgesorgt. 

Für  die  Feineinstel- 
lung des  Fräsers  genau 
in  einen  angefangenen 
Gewindegang  ist  be- 
sondere Einrichtung  vor- 
gesehen, wobei  der  Fräser 
schnitt  stets  im  Auge 
behalten  werden  kann. 

Zur  Kühlung  ward 
der  Arbeitstelle  durch 
Räderpumpe  reichlich 
Kühlflüssigkeit  zugeführt. 
Die  Pumpe  ist  am 
Frässchlitten  selbst  ange- 
ordnet, um  Schlauch- 
leitung zu  vermeiden. 

Das  Schleifen  der 
Scheibenfräser  geschieht 
auf      einer  besonderen 


Vim.  16.  üewindefräserschleifmaschine. 


Gewindefräserschleifma- 
schine (Fig.  i6). 

Der  zu  bearbeitende 
Fräser  wird  auf  einer 
Teilspindel  befestigt  und 
durch  Sperradgetriebe 
immer  um  einen  Zahn 
weitergedteht. 

In  den  dazwischen- 
liegenden Stillstandzeiten 
der  Teilspindel  wird  der 
Fräser  zugleich  durch 
drei  Schleifscheiben  an 
den  Schneidkanten  ge- 
schliffen, die  hin-  und 
hergehend  in  drei  Schleif- 
supporten  gelagert  sind. 
Diese  können  auf  dem 
Rundteil  nach  Grad- 
teilung eingestellt  werden 
und  erhalten  Feinein- 
stellung. 


DREHEN  VON  LAGERSCHALENHÄLFTEN. 

Von  L.  Schmidt,  Aschaffenburg  a.  M. 


Das  Drehen  von  Lagerschalenhälften  wird  man  vor 
dem  Ausgießen  in  einer  Arbeitstufe  und,  wenn  das 
Lager  ausgegossen  ist,  am  besten  in  zwei  Arbeitstufen 
vornehmen.  Zu  diesen  drei  Arbeiten  wird  man  vorteilhaft 
zwei  Vorrichtungen  (Fig.  1—3  u.  4)  anwenden.    Der  Haupt- 


F)(t, 

Innendrehvorrichtunfi 
für 

I.agerschalen. 


zweck  dieser  Vorrichtungen  .soll  .sein,  erstens  das  Zusammcn- 
löten  zu  vermeiden  und  zweitens  ein  selir  einfaches  und  doch 
nicht  Verschiebungen  zulassendes  Aufspannen  zu  ermög- 
lichen. Beim  Bestellen  der  Lager  in  der  Gießerei  muß 
darauf  geachtet  werden,  daß  .von  zwei  Lagerschalcnhälften 
an  eine  davon  (Fig.  3  u.  6)  die  Nasen  N  angego-ssen 
werden,  weil  man  diese  zum  Aufspannen  in  der  ersten 
Vorrichtung  (Fig.  1—3)  benötigt. 

Die  erste  Arbeit  vor  dem  Ausgießen  wäre,  die  Lager 
innen  für  das  VVeifJmetallf utter  auszudrehen.  Aufspannen 
(Fig.  I  -3)  wird  man  die  Schalen  hierzu,  indem  man  auf 
die  vorläufig  angegossenen  Nasen  N  der  obersten  Schale  o 
mit  den  zwei  Pratzen  P  fest  drückt,  nachdem  man  das 
Lager  nach  den  zwei  bearbeiteten  Flächen  i  aus- 
gerichtet hat;  das  untere  Lager  u  wird  man  mittels  der 
Druckschraube  D  und  des  Druckkeilcs  K   an   das  obere 


Fl».  4.   Außendrehvorrichlung  für  1  .agersclialen. 

T  T    K  f> 


Lager  festspannen.  Auf  diese  Art  und  \\'eise  ist  bei  diesem 
Aufspannen  der  Lagerschalen  die  Mitte  dort  gegeben,  wo 
die  Lagerschalen  geteilt  sind  und  die  Mitte  sein  soll,  ohne 
daß  ein  Vorrücken  aus  dieser  möglich  ist.  Nachdem  die 
sogen.  Schwalbenschwänze  in  das  Lager  gedreht  sind,  ist 
es  fertig  zum  Ausgießen  in  der  schon  früher  beschriebenen 
Vorrichtung  (WT.  16,  S.  445).  Sind  die  Lager  ausgegossen, 
dann  werden  in  der  Schlosserei  die  Flächen  F,  die  gegeii- 
einauderkommcu,  aufgeschabt.  Es  ist  dabei  darauf  zu  eichten, 
daß  immer  eine 
Schale  mit  und 
eine  Schale  ohne 
Nase  gegeneinan- 
der gepaßt  wer- 
den. Hierauf 
wird  man  die  so 
gegeneinander  ge- 
paßten Schalen 
wieder  in  der 
ersten  Vorrich- 
tung (Fig.  1-3) 
wie  zuvor  auf- 
spannen und  das 
Weißmetallfutter 
auf  .  Maß  an- 
drelieii,  auch  die 
beiden  Stirnsei- 
ten s  und  einen 

Teil  der  vorderen  und  hinteren  Bunde  b,  von  ungefähr 
3  mm,  wird  man  auf  Maß  drehen.  Somit  wären  ilu 
zwei  Arbeiten  in  dieser  Vorriclitung  erledigt. 

Man  hat  noch,  um  ein  gleichmäßiges  Laufen  der  \'oi 
richtung  zu  sichern,  ein  Gegengewicht  Q  angebracht.  Du- 
Vorrichtung  selbst  wird  durch  das  Gewinde  G  auf  die  m 
Betracht  kommende  Drehbank  gespannt. 

Die  dritte  und  letzte  Arbeit  wird  man  am  vortcilhaftesti n 
in  der  zweiten  Vorrichtung  (Fig.  4)  vornehmen.  Vorliei 
sind  die  Nasen  N  an  den  oberen  Lager.schalen  o  zu  ent 
fernen  (sägen  oder  fräsen),  dann  nimmt  man  die  zwei 
Lager.schalenhälften  (Fig.  5  8)  und  drückt  sie  mittels  dn 
Mutter  M  an  die  .schräg  zugedrehte  l'"läciie  K.  Die  Schräge  K 
ist  auch  an  der  Mutter  M  angedreht.  Mit  Hilfe  dieser  zwei 
konisch  zulaufenden  inächen  werden  die  Schalcnhälften 
durch  die  schon  Jn  der^  ersten  Vorrichtung  (Fig.  1—3) 


P  rr—^ 

Fl«.  5  u.  e. 


ritt.  7  u.  8. 


Lagerschale  mit  Nasen.    Lagerschale  ohne  Nasen- 
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ein  Stück  auf  Maü  gcdrclitcu  liiimle  b  zentriert  iiiul  gleich- 
zeitig fest  gegeneinander  gepreßt,  was  ein  Verdrehen  aus- 
schHeßt.  Hierauf  wird  man  die  nocli  nicht  auf  Maß  gedreliten 
Stücke  T  der  Bunde  fertig  drelien,  ebenso  noch  die  Flächen  L. 

Die  Vorrichtung  (Fig.  4)  wird  auch  wieder  mit  Gewinde 
auf  die  entsprechende  Maschine  gespannt  und  noch  in  der 
Körnerspitze  E  durch  den  Reitstock  geführt.    Die  Körner- 


spitze  E  ist  gehilrtet.  Die  Mutter  M  .spannt  man  mit  Hilfe 
eines  in  die  Löcher  R  gesteckten  Bolzens  zu. 

Die  Lagerschalenhälften  fFig.  5-8),  wenn  in  diesen 
beiden  Vorrichtungen  bearbeitet,  sichern  genaues  Laufen 
und  sparsames  Arbeiten;  auch  spart  man  das  lästige  und 
ungenaue  Zusammenlöten  und  Auseinanderschlagen  der 
Lager. 


MAGAZINORGANISATION. 

Von  L.  F.  Gentasch,  Gernsbach. 


Stück-Nr. 


Um  Unterschiede  zwischen  dem  buchmäßigen  Bestand 
(Soli-Bestand)  und  den  tatsächlich  im  Magazin  vorrätigen 
Teilen  (Lst-Bestand)  auszuschalten,  wurde  folgendes  Ver- 
fahren eingeführt: 

Das  Magazin  ist  in  20  streng  ge- 
trennte, dem  Fabrikationsgang  angepaßte 
Materialgruppen  eingeteilt,  für  je 
einen  Ausgeber.  Bei  Übernahme  einer 
Gruppenausgabe  leistet  der  Ausgeber 
Quittung  über  die  übernommenen  Be- 
stände. Jedes  Fach  im  Regal  trägt 
außer  der  laufenden  Lagernummer  eine 
Standkarte  '  nach  Fig.  3,  die  in  einer 
Blechhülle  steckt,  auf  der  die  Stück- 
nummer verzeichnet  i.st.  Über  die  ge- 
samten Lagerbestände  wird  ein  Verzeich- 
nis geführt,  das  neben  der  Menge  die 
Stücknummer,  Zeichnungsnummer,  Modell- 
nummer, Gesenknummer  und  Lager- 
nummer angibt  sowie  auch  die  Ver- 
wendung und  die  Stückzahl  von  jeder 
Type.  Dieses  Verzeichnis  liegt  in  jeder 
Abteilung  auf. 

Die  Einforderung  des  Materials  er- 
folgt durch  Materialentnahme-schein  (Fig.  4) , 
der  für  Fabrikationsmaterial  vom  Fabri- 
kationsbüro ausgefertigt  wird,  und  bei 
Entnahme  von  den  Abteilungsmeistern 
mit  Datum  und  Unterschrift  versehen 
wird.  Jede  Ausgabeabteilung  hat  einen 
Paginierstempel  nach  Fig.  5.  Die  römische 
feststehende  Zahl  gibt  die  Ausgabestelle 


an  (I  — XX),  die  Entnahmescheine  werden  bei  Empfang 
gestempelt.  Der  Abgang  wird  an  der  Standkarte 
(Fig.  3)  notiert  und  auf  dem  Entnahmeschein  die 
Nummer    des     Abgangs     hinter    dem  Stempelvordruck 


I  12345  / 


Modell-Nr. 


Flir.  5.  Ausgabestempel. 
Abteilung:           Kontr.-Nr, 


Datum 

Zugang 

Nr.  j  Abgang 

Kommiss 

Bestand 

Datum 

Zugang 

Nr. 

Abgang  [kommiss 

1  Bestand 

I 

i 

22 

2 

... 

3 

24 

4 

2S 

! 

5 

26 

6 

27 

7 

28 

8 

29 

9 

30 

10 

31 

II 

12 

33 

13 

/ 

14 

1 

15 

17  I 

18  1 

19  i 

20  i 

21  1 

! 

1 

'  1  ' 

Flg.  3.  Standkarte. 

   Materialbezugschein  58578 


Kom.-Nr    _  Type:      Stück-Nr   Lager-Nr. 


Modell-Nr. 


Anzufertigender  Gegenstand: 


Unterschrift  des  Meisters: 
Datum:  


Ausgabe- 
stempel: 


Sonstige  Bemerkungen: 


Vermerk  der  Lagerbuchhaltung: 


Datum:  

Fip.  4.  Materialentnahmeschein. 
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(Fig.  5)  eingetragen.  '  Die  Unterschrift  des  Ausgebers 
fällt  fort,  da  die  Griippennummer  gleichzeitig  den  ver- 
antwürtliclien  Ausgeber  angibt. 

Nach  Scidufi  der  Ausgabe  (i  Uhr  mittags)  werden 
die  Materialscheine  dem  Magazinbüro  zur  Buchung  über- 
geben. Die  eingehenden  Materialscheine  werden  nach 
Gruppen  und  nach  aufgestempelten  laufenden  Nummern 
sortiert.  Bei  der  Abbuchung  nach  dem  Formular  in  Fig.  i 
u.  2  muß  die  Ausgabenummer  (Fig.  3)  mit  der  Buchungs- 
nummer (Fig.  I  u.  2)  übereinstimmen.  Durch  diese  gegen- 
seitige Kontrolle  ist  eine  Übereinstimmung  der  Soll-  und 
Ist-Bestände  gewährleistet. 

Die  erzielte  Übereinstimmung  der  Soll-  und  Ist-Be- 
stände ermöglicht  eine  rechtzeitige  Bestellung  der  Mate- 
rialien, und  es  werden  dadurch  Fabrikationsstockungen 
vermieden,  die  sich  bei  Führung  eines  größeren  Soll-Be- 
standes gegenüber  dem  Ist-Bestand  ergeben.     Durch  die 


rechtzeitige  Bestellung  kann  natürlich  beim  Einkauf  die 
Marktlage  besser  ausgenützt  werden,  was  bei  dem  der- 
zeitigen Preisstand  aller  Materialien  von  Bedeutung  ist. 
Die  monatlich  durchgeführte  Magazinabrechnung  mit  der 
damit  verbundenen  Entlastung  des  Magazins  und  Be- 
lastung der  einzelnen  Abteilungen  ist  einwandfrei.  Durch 
die  erzielte  i  i-monatliche  Übereinstimmung  wird  die  In- 
venturaufnahme und  Bewertung  mit  einem  Mindestmaß 
an  Zeit  und  Kosten  durchgeführt  und  bedarf  keinerlei 
Korrektur  am  Schlüsse  des  Geschäftsjahres. 

Die  vor  Einfülirung  dieses  Verfahrens  eingetretenen 
Unstimmigkeiten  kamen  durch  diese  scharfe  und  schnell 
folgende  Kontrolle  in  der  Folge  äußerst  selten  vor.  Da- 
durch, daß  der  Ausgeber  seine  Gruppe  vollständig  allein 
verwaltet,  wurden  die  Arbeitsfreude  und  das  Pflichtge- 
fühl erhöht  und  eine  willige  Höchstleistung  jedes  Gruppen- 
ausgebers erreicht. 
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In  der  neueren  Zeit  ist  die  Herstellung  von  Warm- 
^^eßteilen  (Fig.  i  u.  2)  anstelle  gewöhnlicher  Gußstücke 
oder  Blechwaren  sehr   in  Aufnahme  gekommen,   und  es 
werden    jetzt    nicht  allein 
einfache    Stücke    und  nur 
solche  aus  Messing,  sondern 
auch  lange,  unterschnittene 
Teile,    auch    aus  anderen 
Metallen    mit    Erfolg  auf 
diesem  Wege  hergestellt. 

Die  Warmpreßteile  haben 
verschiedene  Vorteile,  u.  a. 
eine    glatte    und  saubere 
Oberfläche  wie  bei  Schalen- 
guß, sodaß  man  infolgedessen 
viel    Bearbeitung  erspart; 
weiter  stimmen  Form  und 
Größe  aller  Teile  m'it  sehr 
geringen    Toleranzen  voll- 
ständig überein,  sodaß  man  sie  im  Magazin  der  Revolver- 
bank   ohne    Schwierigkeiten    bearbeiten   kann.  Drittens 
haben  sie  keine  harte  Außenhaut,  wie  gewöhnhche  Guß- 
stücke,  sodaß  die  Werkzeuge   bei   der   Bearbeitung  viel 
weniger  abgenutzt  werden. 


Verbesserung,  die  durch  die  Verarbeitung  stattfindet.  In 
manchen  Fällen  ist  auch  der  Herstellungspreis  der  Warm- 
preßteile geringer  als  der  gewöhnliche:  Gußstücke,  auch  sind 
die  Teile  selbst  bedeutend  sauberer.  Im  allgemeinen  wird  das 


ft 


Fig.  1. 


Fig.  2.    Warnagepreßte  Zünderteile. 

Der  große  Druck,  unter  dem  die  Herstellung  der  Warm- 
teile erfolgt,  bringt  ein  gleichförmiges,'  dichtes  Material 
or,  dessen  Zugfestigkeit  um  15  vH  gegen  das  Ausgangs- 
material erhöht  wird.     Ebenso  werden  alle  Lunker,  Gas- 
blasen  und   andere   Fehlstellen,    die   gewöhnlichen  Guß- 
stücken   anhaften,    entfernt.        Die  Mikrophotographien 
'  lg.  3  u.  4)  zeigen  in  Vergrößerung  am  besten  die  Material- 

■)  Vergl.  in  WT.  IG  Frage  32  u.  in  WT.  13  Aufsatz  von  Altmann. 


Warmpreßteile  für  Schweißbrenner,  Phonographen,  Uhren,  elekWsche  Einrichtungen  usw. 

Metall  warm  verarbeitet,  doch  ist  es  manchmal  ratsam,  ge- 
wisse Preßarbeiten  auf  dem  kalten  Material  auszuführen,  wo- 
für Form  und  Abmessung  der  Rohstücke  im  Vergleich  zu  den 
Fertigstücken  maßgebend  ist.  Warmpreßteile  werden  bis 
jetzt  aus  Messing,  Bronze,  Kupfer,  Aluminium  und  Nickel 
mit  Erfolg  hergestellt. 

Für  Messingteile  nimmt  man  eine  Legierung  von  54  vH 
Kupfer,  44  vH  Zink  und  2  vH  Blei. 

Im  allgemeinen  werden  zwei  Formen  von  Gesenken 
verwendet.  Bei  der  einen  Form  wird  das  Metall  vollständig 
im  Gesenk  eingeschlossen,  sodaß  kein  Grat  entsteht;  bei 
gewissen  Arbeiten  muß  man  aber  ähnliche  Gesenke  wie 
bei  der  Fallhammerarbeit  verwenden,  bei  denen  sich  ein 
Grat  bildet,  der  dann  in  besonderen  Abgratwerkzeugen 
entfernt  werden  muß.  Der  Preßdruck  ist  bei  geschlossenen 
Gesenken  höher  als  bei  geteilten  und  liegt  im  allgemeinen 
ziemlich  hoch,  da  es  sich  um  ein  allseitiges  Fließen  unter 
Druck  handelt,  sodaß  man  die  Gesenke  mit  Rücksicht  auf 
diese  Beanspruchung  besonders  kräftig  konstruieren  muß. 

Die  dritte  Form  der  Gesenke  ist  eine  Abart  der  ge- 
schlossenen Gesenke,  wird  aber  in  zwei  Hälften  gemacht, 
damit  man  das  Stück  aus  der  geteilten  Form  herausnehmen 
kann.  Solche  geteilte  Gesenke  können  natürlich  nicht  mit 
den  gewöhnlichen  Befestigungsmitteln  zusammengehalten 
werden,  da  sich  hier  Drücke  bis  zu  11  t/qcm  ergeben.  Solche 
Gesenke  werden  dann  auf  der  Außenseite  konisch  abgedreht 
und  in  ein  konisch  ausgedrehtes  Futter  eingepaßt,  das  den 
Preßdruck  aufnimmt.  Bei  solchen  Werkzeugen  erhält  die 
Presse  einen  Auswerfer,  der  beim  Aufwärtsgang  des  Stößels 
die  beiden  Gesenkteile  aus  der  Muffe  heraushebt,  worauf 
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der  Arbeiter  mit  einer  Zange  das  Werkstück  wegnimmt  und 
ein  neues  Leerstück  in  das  Gesenk  einlegt.  Die  beiden  Ge- 
senkteile werden  dann  freigegeben  und  fallen  in  die  Muffe 
zurück,  in  Stellung  für  den  nächsten  Arbeitshub. 


Fi?.  3. 

vor  dem  Warmpresseii. 


Messingoberfläche 


Das  Material  für  derartige  Gesenke  muß  natürUch  die 
Schmiedetemperatur  aushalten,  da  sonst  die  Gesenke 
durch  die  Arbeit  ihre  Härtung  verlieren  würden.  Deshalb 
werden  die  Pressen  mit  Druckluftdüsen  versehen,  um  die 
Gesenke  dauernd  zu  kühlen  und  gleichzeitig  Zunder  und 
andere  Fremdkörper  wegzublasen. 

Das  Material  für  diese  Gesenke  ist  am  besten  Wolf- 
ramstahl, doch  kann  man  bei  dem  jetzigen  hohen  Preis 
dieses  Materials  das  Gesenk  nicht  ganz  aus  diesem  Material 
machen.  Man  macht  nur  den  inneren  Teil  des  Gesenkes 
aus  Wolframstahl  und  zieht  dann  ein  oder  mehrere  Schrumpf- 
ringc  aus  Maschinenstahl  auf,  die  dem  Gesenk  die  nötige 
Festigkeit  geben. 

Beim  Entwurf  eines^Ciesenkes  für  Warmpreßteile  muß 
man  vor  allem  eine  Zugabe  für  das  Schrumpfen  des  Werk- 
stückes bei  der  Abkühlung  machen,  damit  das  fertige  Stück 
die  richtige  Größe  erhält.  Bei  einem  Wärmeausdehnungs- 
koeffizienten des  Messings  von  0,000015,  einer  Arbeits- 
temperatnr  von  1100"  C  und  einer  Abkühltemperatur  von 
20"  muß  man  für  i  cm  rd.  0,02  cm  Zugabe  geben.  Man 
muß  infolgedessen  verschiedene  Vorsichtsmaßregeln  beim 
Entwurf  der  Gesenke  verwenden.  Wenn  z.  B.  ein  Werk- 
stück in  der  Mitte  einen  Zapfen  oder  eine  Höhlung  hat,  so 
muß  man  das  Gegenstück  dazu  stark  konisch  machen,  und 
zwar  4  bis  8",  je  nach  der  Größe  und  dem  Metall  des  Arbeil- 
stückes. Im  allgemeinen  werden  die  Gesenke  mit  selb.st- 
tätigen  Auswerfern  verschen  und  bei  der  Arbeit  mit  einer 
Mischung  aus  Ül  und  I'lockcngraphit  geschmiert,  damit 
beim  Entflammen  des  r)les  der  Grapliit  noch  genügend 
schmiert . 

Pressen  für  Warm  preßt  eile. 
Bei  Warmpreßarbeiten  sind  kleine  Unterschiede  im 
(iewicht  der  einzelnen  Leerstücke  schwer  zu  vermeiden,  wes- 
halb man  für  diese  Arbeiten  am  besten  Spindelpressen 
verwendet,  weil  bei  Pressen  mit  festem  Hub  Brüche  unbe- 
dingt die  l'olgc  wären.  Hier  aber  wird,  wenn  das  Leerstück 
zu  klein  ist,  der  Stößel  seinen  Weg  überschreiten,  und  um- 
gekehrt bei  zu  viel  Material  einen  kürzeren  Weg  ausführen, 
in  jedem  Fall  aber  den  vollständigen  Arbeitsdruck  aus- 
üben. Fig.  5  zeigt  eine  Reibspindelpresse  in  Arbeit  auf 
Warmpreßteilen,  die  für  diese  Arbeit  besonders  kräftig 
ausgeführt  werden  muß,  sicli  sonst  aber  bezüglich  An- 
triebes, Auslösung  n.  dergl.  in  nichts  von  anderen  Pressen 
unterscheidet. 


Arbeitsgeschwindigkeit  beim  Warmpressen. 
Die  Auf treffgesch windigkeit  des  Pressenstößels  ist  be- 
sonders beim  Warmpressen  von  Wichtigkeit.    Erfolgt  der 
Schlag  mit'  einer  zu  großen  Geschwindigkeit,  so  hat  das 

Metall  nicht  genügend  Zeit, 
die  Ecken  des  Gesenkes  auszu- 
fließen, und  ein  unvollständiges 
Preßstück  ist  die  Folge.  Ist 
anderseits  der  Schlag  zu  lang- 
sam, so  kühlt  sich  das  Arbeit- 
stück unter  die  Schmiede- 
temperatur ab,  bevor  die 
Arbeit  beendet  ist,  sodaß  das 
abgekühlte  Material  sich  von 
dem  weichen  absondert,  bevor 
es  die  Form  ausgefüllt  hat. 
Mit  der  Reibspindelpresse  läßt 
sich  verhältnismäßig  leicht  die 
richtige  Arbeitsgeschwindigkeit 
erhalten.  Die  Geschwindigkeits- 
regelung ist  eine  der  wichtig- 
sten Fragen  bei  dieser  Arbeit, 
damit  die  Preßarbeit  genügend 
lang  dauert  und  damit  sich  das 
Material  gleichförmig  über  das 
ganze  Gesenk  verteilt.  Die 
lebendige  Kraft,  die  die  Fresst 
ausübt,  ist  abhängig  von  der  Geschwindigkeit  und  dem 
Gewicht  der  bewegten  Teile,  jedoch  nicht  von  der 
Steigung  der  Schraube.  Wenn  man  bei  gleicher  Umdre- 
hungszahl die  Steigung  der  Schraube  verringert,  so  wird 
die  Geschwindigkeit  des  Stößels  und  die  lebendige  Kraft 
entsprechend  verkleinert,  doch  wird  der  Verlust  dadurch 
wettgemacht,  daß  eine  Schraube  mit  geringer  Steigung 
eine  größere  Übersetzung  hervorbringt.  Man  macht 
infolgedessen  die  Steigung  der  Schraube  so  klein  als  mög 
lieh,  nur  darf  sie  nicht  selbsthcmmend  werden. 

Roh  materialicn. 
Die  Leerstücke  für  Warmpreßteile  werden  in  c")l-  odei 
Gasöfen  auf  Glühhitze  erwärmt,  wi^tiei  die  ganze  Finrich 


Fig-.  4. 


nach  dem  Warmpressen. 


Ft(t.  B.    Siiindclprcsse  /11m  Wunupiessen. 
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Fig.  6.    Arbeitsvorgang  beim  Warmpressen. 


tung  von  zwei  Arbeitern  bedient  wird  (Fig.  6).  Ein  Mann 

steht  auf  der  Rücicseite  der  Presse,  um  die  I.eerstücke  aus  dem 

Glühofen  heraus  zunehmen  und  in  das  Gesenk  einzulegen. 

Der  andere  Mann  steht  an  der  Vorderseite  der  Presse,  bedient 

sie,  schmiert  die  Werk- 
zeuge und  entfernt  die 

fertigen  Preßstücke. 

Da  das  Material  warm 

ist,  muß  es  mit  Zangen 
■    gefaßt  werden,  damit 

keine   Gefahr  für  die 

Hände     der  Arbeiter 

besteht.  Die  erste  Regel 

bei     der  Herstellung 

von  Warmpreßteilen 

ist,  daß  das  Material 

den     kürzesten  Weg 

fließen    soll,    um  die 

fertige  Form  zu  bilden. 

Dafür  sind  zwei  Wege 

möglich :  man  kann  das 

Gesenk   so  entwerfen, 

daß  das  Material  immer 

den     kürzesten  Weg 

durchfließt,   oder  man 

preßt    die  Leerstücke 

so  vor  oder  gibt  ihnen 
eine  solche  Form,  daß 
der  Fließweg  während 
des  Pressens  möglichst 
verkleinert  wird.  Im 
letzten  Fall  sind  wieder  zwei  Arbeitswege  möglich.  Einmal 
werden  Älaterialstangen  von  solchem  Querschnitt  ge- 
spritzt, daß  sie  sie  Rohstücke  für  die  Warmpreßteile  ab- 
geben können,  von  denen  dann  genügende  Längen  für 
die  einzelnen 
Leerstücke  ab- 
geschnitten 
werden.  Ist 
dieses  nicht 
möglich,  so 
kann  man  auch 
Gußstücke  an- 
genähert in  der 
Form  des  Leer- 
stückes her- 
stellen und 
preßt  diese  auf 
Form.  Guß- 
stücke aus 

Sandformen 
vermeidet  man 
so     viel  wie 
möglich,  da 

der  anhän- 
gende Sand 
und  Zunder 
die  Gesenke 

verderben. 
Den  besten  Er- 
folg erzielt 
man  mit  Leer- 
stücken, die 
von  gespritz- 
ten oder  gezo- 
genen Stangen 
abgeschnitten 
werden. 

Werkstatteinrichtung  für  Warmpreßteile. 

Eines  der  weitesten  Gebiete  für  die  Anwendung  der 
Warmpreßteile  ist  die  Herstellung  von  Kopfzündern. 
Dazu  werden  die  Leerstücke  (nach  Angaben  aus  einer  ameri- 

WT  1920. 


FiB.  7.    Gießen  von  Leer.stücken  für  Warmpreßteile  in  der  Metallform. 


kanischen  Werkstatt)  mit  der  genügenden  Materialmengc 
gegossen  und  nachher  gepreßt.  Das  Material  wird  in  Gas- 
öfen voji  i8o  kg  Fassungsraum  geschmolzen,  wobei  ein 
Ofen  immer  als  Reserve  bleibt.    Bei  dem  Gießen  werden 

zwei  Arbeitsweisen  an- 
gewendet: Bei  der 
einen  werden  die  Leer- 
.stücke  in  Sandformen 
gegossen,  bei  denen  in 
jeder  Formplatte  24 
Leerstücke  enthalten 
sind.  Bei  der  anderen 
Arbeitsweise  werden 
die  Leenstücke  in  Me- 
tallformen nach  Fig.  7 
gegossen,  wobei  man 
alleNachteile  der  Sand- 
formen vermeidet.  Die 
Form  besteht  aus  Eisen- 
])latten,  deren  jede  12 
Vertiefungen  enthält. 
Nach  dem  Gießen  und 
dem  Abkühlen  des  Ma- 
terials werden  die 
Formplatten  um  ihre 
Achse  geschwenkt,  so- 
daß  die  gegossenen 
Leerstücke  in  die  Be- 
hälter unterhalb  fallen. 

Die  einzige  Bear- 
beitung, die  die  in  Me- 
tallformen gegossenen  Leerstücke  vor  dem  Pressen  erhalten, 
besteht  im  Abflachen  der  oberen  Stirnfläche,  was  auf 
einer  Fräsmaschine  mit  einer  besonderen  Spannvorrich- 
tung geschieht.   Diese  Arbeit  ist  in  Fig.  8  u.  9  abgebildet. 

Wie  ersicht- 
I      lieh,  besteht 
die  Ein.spann- 

vorrichtung 
aus  einer  gro- 
ßen Scheibe 
mit  Spannfut- 
tern am  Um- 
fang. Zwei  Ar- 
beiter bedie- 
nen die  Ma- 
schine, von 
denen  der  eine 
die  Leerstücke 
in  die  Futter 
einlegt,  wie  die 
Scheibe  an  ihm 
vorbeigeht,  die 
Muttern  der 
Futter  anzieht 
und  so  die  Ar- 
beitstücke be- 
festigt. Wäh- 
.reud  sich  die 
Einspannvor- 
richtungdreht, 

werden  die 
Leerstücke  an 
dem  Stirnfrä- 
ser vorbeige- 
führt, der  sie 
abflächt,  wo- 
rauf sie  beim 
zweiten  Arbeiter 


Weiterdrehen  der  Vorrichtung  an  den 
kommen,  der  sie  entfernt. 

Die  abgeflächten  Leerstücke  kommen  dann  in  einen 
Glühofen,  in  dem  sie  auf  ungefähr  iioo"  erwärmt  werden, 
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bevor  man  sie  preßt.  Diese  Glühöfen  sind  besonders  ge- 
baut, werden  mit  Gas  geheizt  und  haben  auf  der  Vorder- 
und  Rückseite  je  eine  Tür.  Für  jede  Presse  wird  ein  Ofen 
vorgesehen,  in  den  das  Material  durch  die  rückwärtige  Tür 


FIS.  8. 


Fräsen  der  Stirnfläche  der  Leerstücke  und  Entnahme 
der  gefrästen  Stücke  aus  dem  Magazin. 


eingeführt  und  nach  vorn  in  das  Ofeninnere  vorgeschoben 
wird,  wo  es  bis  zum  Erreichen  der  verlangten  Temperatur 
bleibt.  Der  Arbeiter  hat  einen  Helfer  an  der  Vordertür  des 
Ofens,   von  wo  eine  Metallrinnc  bis  zur  Gcscnkplattc  der 


* 


legt  es  in  das  Gesenk  und  rückt  die  Presse  ein.  worauf  das 
Stück  ungefähr  auf  die  verlangte  Form  geschlagen  und  beim 
Aufwärtsgang  des  Stößels  aus  dem  Gesenk  ausgeworfen 
wird.  Kurz  bevor  der  Stößel  die  höchste  Stelle  seines  Hubes 
.erreicht  hat,  wird  selbsttätig  eine  Druckluftdüse  geöffnet, 
die  das  fertige  Stück  in  einen  Auffangkasten  auf  der  Rück- 
seite der  Presse  abbläst.  Die  Gesenke  werden  mit  einer 
Mischung  von  Petroleum  und  tierischem  Öl  geschmiert, 
was  nach  je  20  Arbeitsgängen  mit  einem  Wischer  erfolgt. 
Die  Drückluft  befördert  nicht  allein  das  Arbeitstück  • 
aus  dem  Gesenk,  sondern  kühlt  es  auch  und  entfernt 
Zunder,  Schlacke  u.  dgl. 

Die  Arbeitsweise  für  im  Sand  gegossene  Leerstücke 
ist  im  allgemeinen  die  gleiche,  ausgenommen,  daß  diese 
Teile  nicht  vorher  bearbeitet  werden.  Sie  werden  von  den 
Angüssen  abgebrochen  und  dann  in  einer  gewöhnlichen 
Schütteltrommel  gereinigt,  um  Sand  und  harte  Teile  zu 
entfernen,  die  den  Gesenken  schaden  könnten.  Die  Leer- 
stücke aus  der  Schütteltrommel  werden  dann  in  die  rück- 
wärtige Ofentür  geschüttet  und  in  dem  Ofen  nach  vorn 
geschoben,  damit  sie  auf  rd.  11  oo"  erwärmt  werden. 

In  beiden  Fällen  werden  die  auf  diese  Weise  gepreßten 
Teile  bis  auf  0,4  mm  vom  Fertigmaß  genau  und  nach  dem 
Pressen  zu  den  Bearbeitungsmaschinen  gebracht.  Die 
Herst ell'ungsziff er  für  jede  Maschine  in  8  Arbeitstunden 
beträgt  2000  Stück  einer  Sorte  und  wird  mit  einem  ver- 
hältnismäßig sehr  geringem  Arbeitaufwand  erhalten.  Die 
Gesamtarbeiterzahl  für  einen  Satz  beträgt:  vier  Mann,  die 
die  Schlacke  aus  den  Schmelztöpfen  entfernen,  das  Metall 
gießen  und  gleichzeitig  die  Sandformen  ausschütten,  zwei 
Mann,  die  die  Fräsmaschine  bedienen,  ein  Arbeiter  und  ein 
Helfer  für  jede  Reibspindelpresse,  ein  Sandformer  und  ein 
Vorarbeiter. 

Grundzüge    für  Gesenkentwurf. 
Fig.  10  u.  n  zeigen  zwei  geschlossene  Gesenke,  deren 
Konstruktion  aus  den  Abbildungen  genügend  ersichtlich 
ist.    In  beiden  Fällen  wird  mit  Hilfe  der  Auswerfer  A  n.  B 
das  Stück  aus  der  Form  entfernt. 

'Fig.  12  u.  13  zeigen  ein  geteiltes  Gesenk,  da  das  Stück 
nicht  auf  andere  Weise  aus  dem  Gesenk  entfernt  werden 
kann.  Das  Stück  ist  ein  Hängeteil  (vcrgl.Fig.  i)  und  wird  aus 
Nickel  hergestellt.  Das  Leerstück  für  diese  Form  ist  in  Fig.  14 
abgebildet  und  zeigt,  daß 
sein  langer  zylindrischer 
Teil  bis  in  das  Loch  an 
der  Oberseite  des  Gesenkes 
reicht.  Der  Stempel  ist 
ein  einfacher  zylindrischer 
Körper,  der  nur  den  not- 
wendigen Druck  auf  die 
Oberfläche  des  Leerstücks 
ausübt,  sodaß  es  die  Form 
ausfüllt.  Von  besonderem 
Interesse  ist,  'daß  diese 
Arbeit    kalt  ausgeführt 


Fl».  9.    Fräsmaschine  für  Leerslucke  (Vorderseite). 

Presse  führt.  Der  Helfer  zieht  nun  die  Stücke  aus  dem 
Ofen  mit  einem  Eisenhaken  heraus,  immer  eines  auf  einmal, 
das  dann  von  dem  Kopf  der  Rinne  von  selbst  zum  Gesenk 
herunterrollt.   Diese  Arbeit  ist  in  Fig.  6  dargestellt. 

Der  Arbeiter  nimmt  das  Stück  mit  einer  Zange  auf, 


■  Fiir 


10  u.  11.  Geschlossene  Gesenke 
für  Warmpreßteile. 


Flu.  113. 


Flu.  14. 


Fl«.  13. 


Fi(r.  ia-14.    Geteiltes  Gesenk  für  Warmpreflteile 
und  Leerstück  da^u 

wird  und  infolgedessen  die  Aiiücufonn  sehr  seh, 11 1  iin> 
rein  erhalten  wird. 

I'"ig.  15  11.  16  zeigen  ein  Beispiel  für  ein  Gesenk,  <l  > 
iiai  h  Art  der  Fallhammergescnke  ausgeführt  wird.  D 
Stück  in  diesen  Abbildungen  gehört  zu  einem  Schwei  1 
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brenner  und  ist  ebenfalls  in  Fig.  i  abgebildet.  Beide  Teile 
des  Gesenks  sind  genau  gleich. 

Das  Gesenk  in  Fig.  17  dient 
zur  Herstellung  eines  Kabelschuhes, 
der  bei  A  gesondert  ersichtlich  ist. 
Bei  diesem  Gesenk  ist  die  Herstel- 
lung des  Langloches  bei  B  von  In- 
teresse. Zur  Herstellung  des  Loches 
dient  der  Dorn  C,  doch  muß  dieser, 
damit  das  Stück  durch  den  Aus- 
werfer D  entfernt  werden  kann, 
ebenfalls  aus  dem  Arbeitstück  aus- 
gehoben werden  können.  Dies  wird 
dadurch  erreicht,  daß  der  Dorn  auf 
einem  Zapfen  sitzt,  der  in  einen 
Schlitz  der  Gesenkplatte  paßt,  sodaß 
Dorn  und  Zapfen  senkrecht  nach 
oben  ausgehoben  werden,  wenn  das 
Stück  ausgeworfen  wird. 


Tig.  15  u.  le. 
Warmpreßgesenk  nach 
Art  der  Fallhammer- 
gesenke. 


.Ftg.  17.    Warmpreßgesenk  für  Kabelschuh. 

Fig.  18  zeigt  ein  Gesenk  für  ein  SprechmaschinenteiF 
lind  bei  A  und  B  das  fertige  Stück,  um  die  Ober-  und  Unter- 
seite zu  verdeutlichen.    Es  wäre  dazu  noch  zu  erwähnen, 
(laß  im  unteren  Gesenk  ein  Auswerfer  vorgesehen  ist. 


Fig.  18.    Warmpreßgesenk  für  Sprechraaschinenteil. 

Das  Gesenk  in  Fig.  19  hat  einen  Schrumpfring  A  aus 
Maschinenstahl  rings  um  das  eigentliche  Gesenk  aus  Wolf- 
ramstahl, um  die  Herstellungskosten  zu  verringern  und  dem 
Stück  doch  genügend  Festigkeit  zu  geben.  Es  ist  dies  auch 
ein  Beispiel  für  ein  Gesenk,  in  dem  das  Material  nicht  voll- 


ständig eingeschlossen  ist,  sodaß  an  dem  gepreßten  Stück 
ein  Grat  bleibt,  der  nachher  abgegratet  werden  muß.  Für 
das  überschüssige  Material  ist  ein  Überlaufkanal  B  vorge- 
sehen. Ku. 

Zählersohere. 

So  benennt  die  Stotz  G.  m.  b.  H.,  Abtlg.  der  Brown, 
Boveri  &  Cie.  A.-G.,  Mannheim-Neckarau,  ihre  patentierte 
Befestigungseinrichtung  für  elektrische  Apparate 
von  verschiedener  Größe  und  mit  abweichender  Lage  der 
Befestigungsstellen.  Dem  Heft  10  des  Jahrg.  6  der  von 
dieser  Firma  herausgegebenen  BBC-Mitteilungen  vom 
Okt.  1919  ist  die  folgende  Beschreibung  entnommen. 

Die  Einrichtung  findet  in  ausgedehntem  Maße  auch 
für  Zähler  auf  Zählertafeln  Verwendung,  da  hierbei  die  Aus- 
tauschmöglichkeit von  Zählern  verschiedener  Größe  und 
Herkunft  zum  Zwecke  einer  Nacheichung  vorhanden  sein 
muß  und  eine  schnelle  und  bequeme  Einstellung  der  Auf- 
hängebolzen erwünscht  ist.  Diese  Einstellbarkeit  muß  aber 
nicht  nur  hinsicht- 
lich der  abweichen- 
den Abmessungen 
der  Zähler  möglich 
sein,  sondern  sie 
muß  auch  die  Zäh- 
ler so  zu  befestigen 
gestatten,  daß  ihre 
Polkappe  stets  die 
Leitungszuführung 
vorschriftgemäß  ab- 
schließt. Ferner  muß 
nach  der  jeweiligen 
Einstellung  eine  so 
zuverlässige  und  ein- 
wandfreie Zählerbefestigung  gewährleistet  sein,  daß  ein  nach- 
trägliches Verstellen  des  Zählers,  sei  es  um  seinen  Gang 
zu  beeinflussen  oder  eine  Stromentnahme  vor  dem  Zähler 
vorzunehmen,  nicht  erfolgen  kann. 

Die  Zählerschere  besteht,  wie  aus  Fig.  i  ersichtlich, 
aus  zwei  gleichen,   übereinander  liegenden  Schienen  mit 

Fig.  3.  Fl«.  4. 


Flg.  1.  Zählerschere. 


Fig.  2. 


Fig.  le.    Warmpreßgesenk  mit  Schrumpfring. 


Flg.  2-4.    Stellungen  der  Zählerschere  für  Befestigung  von  Zählern 
Flg.  2  u.  3  Flg.  4  mit  nur  zwei 

mit  drei  Befestigungslappen.  Befestigungslappen. 

Schlitzen,  die  mit  zwei  Schrauben  und  einem  Muttersteg 
auf  der  Unterlage  drehbar  befestigt  und  mit  dem  Zählerauf- 
hängebolzen ge- 
kuppelt werden. 

In  Fig.  2  —  4 
sind  zwei  Stel- 
lungen für,  gän- 
gige Zähler  er- 
kennbar und  an 
dritter  Stelle  die 
Verwendung  der 
Schere  auch  für 
Zähler  mit  nur 
2  Befestigungs- 
lappen. 

Fig.  5  zeigt  eine 
Tafel  mit  der  ge- 


Flg.  5.  Gebrauchfertige 
AufhäogeeinrichtuDg. 


Fig.  6. 


Aufgehängter 
Zähler. 
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Flg.  7  u.  8. 


brauchsfertigen  Aufhängeausrüstung,  bestehend  aus  zwei 
Scheren  für  die  unteren,  seitUchen  Aufhängeösen  und  einer 
Längsschiene  mit  Aufhängebolzen  für  die  obere  Zähler- 
befestigung. Die  Airfhängebolzen  für  den  Zähler  können 
an  die  gewünschte  Stelle 
geschoben  werden,  sobald 
die  als  Drehpunkte  dienen- 
den Schrauben  etwas  ge- 
löst sind.  Sie  werden  durch 
leichtes  Anziehen  je  einer 
Schraube  in  dieser  Lage 
so  gesichert,  daß  die  Auf- 
hängung des  Zählers  er- 
folgen und  er  in  seine  end- 
gültige Lage  zu  den  An- 
schlußleitungen gebracht 
werden  kann.  jNIit  dem 
festen  Anzug  der  Schrau- 
ben wird  eine  sichere 
Feststellung  der  Bolzen 
erreicht,  weil  sich  der  An- 
pressungsdr uck  infolge  des 

Vorsprunges  an  den  Schienen,  der  sich  hinter  ihren  Dreh- 
punkten befindet,  auf  den  Bolzen  überträgt  und  den  Kopf 
fest  auf  die  Unterlage  preßt.    Nach  erfolgtem 
Zählers  liegen   die  oberen  Schrauben  der 
verdeckt,     so     daß  ein 
nachträgliches  Lösen  ver- 
hindert ist,  und  die  Zu- 
führungsleitungen werden 
von    der    Polkappe  des 
Zälüers  derart  abgeschlos- 
sen, daß  ihre  Berührung 
sowie  eine  Stromentnahme 
vor  dem  Zähler  verhindert 
ist  (Fig.  6). 

Zu  der  einfachen 
Handhabung  der  Zähler- 
schere kommt  der  Vorzug, 
daß  sie  auf  jeder  be- 
liebigen Platte,  z.  B.  aus 
Schiefer,  Marmor,  Eisen, 
auch  nachträglich  ange- 
bracht werden  kann,  denn 

es  sind  hierzu  nur  zwei  Durchgangslöcher  erforderlich,  für 
deren  leichte  Anbringung  der  Muttersteg  als  Lehrstück 
benutzt  werden  kann. 

Eine  andere,  insbesondere  für  Versuchs-,  Prüf-  und 
Eichräume  erwünschte  Verwendung  der  Zählerschere  als 
allgemeines  Befestigungsmittel  ist  in  den  Fig.  7-10 
gezeigt.  Auf  einer  Platte  sind  die  Schienen  von  vier  Zähler- 


Verwendung  von  vier  Scheren  als  Befestigungsmittel. 


Aufbau  des 
beiden  Scheren 


FiK   8   u-  10. 


scheren  in  der  bescliriebenen  Weise  angebracht  (Fig.  7) 
und  so  angeordnet,  daß  je  zwei  nebeneinander  liegende 
Schienen  in  beliebiger  Wahl  mit  den  leicht  auswechselbaren 
Aufhängebolzen  gekuppelt  werden  können.    Es  sind  auf 

diese  Weise  nach  Belieben 
zwei,  drei  oder  vier  Be- 
festigungsstellen, die  so- 
wohl in  ihrer  Lage  wie 
in  ihrer  Entfernung  eine 
weitgehende  Veränderlich- 
keit besitzen,  für  alle  mög- 
lichen Apparate  leicht 
herzustellen.  Fig.  8  zeigt 
die  Anordnung  für  einen 
Apparat  mit  zwei  in  senk- 
rechter Lage  befindlichen 
Aufhängeösen. 

In  Fig.  9  u.  10  sind 
drei  Scheren  zur  Aufhän- 
gung eingestellt,  und  zwar 
zeigt  Fig.  9  ein  Beispiel 
einer  Befestigung  im 
gleichseitigen  Dreieck  mit  einer  unteren  Befestigungs- 
stelle, während  in  Fig.  10  eine  Aufhängung  im  gleich - 
schenkeligen  Dreieck  mit  einer  oberen  Aufhängung  an- 
genommen ist. 

Fig.  n  u.  12  geben 
Beispiele  der  Scherenstel- 
lungen für  Apparate  mit 
vier  Befestigungslappen, 
die  bei  Fig.  11  auf  den 
Diagonalen  der  Platte,  in 
Fig.  12  auf  den  Mitel- 
linien  der  Platte  in  weiter 
bzw.  enger  Entfernung 
angenommen  sind. 

Die  in  diesen  Bildern 
auffälligen  Sternflächen 
geben  für  jeden  Fall  das 
Reichfeld  der  Aufhänge- 
bolzen  an  und  lassen  so 
die  weiten  Grenzen  er- 
kennen, in  denen  die 
verschiedenen  Lagen  imd 
Entfernungen  der  Bofestigungslöcher  an  den  aufzu- 
hängenden Apparaten  berücksichtigt  werden  können.  ^ 

Mehrfachgewindeschneidvorrichtung. 

Die  in  Fig.  1—9  dargestellte  Vorrichtung  für  daS 
Schneiden  mehrfacher  Gewinde  auf  der  Drehbank  war  für 
die   Herstellung  viergängiger   Schnecken   entworfen.  Sie 

Vig.  l.  Fl».  8. 


Auiliängung  im  gleichseitigen  und  im  gleichschenkligen  Dreieck. 


Fl«.  1-  3. 

iMi'lirfuch- 
gewinde- 
schneid- 
vdrrichtiiDg. 


Fiir.  11 


Fl».  11.   Befestigung  auf  dt  n  fik.  18.   Befestigung  iiuf  den 

diagonalen  der  TlaUe.  Millcllinien  der  I'laile. 

la.  Scherenstellungen  für  Appiuate  mit  vier  Befestigungslupix'ti 
(nnter  Angabe  der  Keiclifelder  der  Aiifhängebolzeii). 


^7' 

FlK.  3. 

sehr  vorU'ilhalt  .bei 
Gewinde  erwiesen 


Ft». 


der  lU-arbeittiug 
Bei  dem  Entwurf 


hat    sich  als 
mehrgängiger 

Vorriclitung  waren  zunächst  zwei  Hatiptbedinguugcn 
erlülh-n.    iMstens  sollte  der  Arbeiter  von  der  langweiligen 
11 11(1    bisweilen   schwierigen   Aufgabe   befreit    werden,  den 
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,  Schlitten  für  einen  neuen  Schnitt  vorzuschieben,  indem  er 
die  Wechselräder  außer  Eingriff  bringt;  zweitens  sollte  die 
Schwierigkeit  behoben  werden,  die  entsteht,  wenn  das 
Arbeitstück  über  Nacht  unfertig  auf  der  Bank  bleiben  muß 
und  der  Arbeiter  dann  leicht  vergißt,  wie  weit  er  mit  der 
Fertigstellung  gekommen  war. 

Die  Vorrichtung  sollte  nicht  als  normales  Ausrüstungs- 
stück der  Drehbank  gedacht  sein,  sondern  sie  sollte  im 
Werkzeugraum  zur  Hand  liegen,  sodaß  sie  der  Werkzeug- 
dreher ohne  weiteres  "am  Support  seiner  Drehbank  an- 
bringen konnte.  In  vielen  Werkstätten,  besonders  solchen, 
die  Versuchsarbeiten  auszuführen  haben,  empfehlen  sich  zwei 
solcher  Vorrichtungen,  eine  für  kleine  und  eine  für  gröJBere 
Drehbänke.  Dabei  ist  es  vorteilhaft,  mehrere  Drehbänke 
jeder  Größe  mit  den  Paß-  und  Schraubenlöchern  au.szu- 
rüsten,  damit  die  Vorrichtung  schnell  in  die  Maschine 
gebracht  werden  kann. 

Der  Körper  A  der  Vorrichtung  ist  aus  Gußeisen  und  mit 
dem  Arm  B,  der  die  Einstellschrauben  C  aufnimmt,  aus 
einem  Stück;  seine  Länge  ist  so  zu  bemessen,  daß  der  kürzeste 
der  Anschlagstifte  D  ungefähr  mit  dem  quadratischen  Teil 
des  Körpers  A  abschneidet.  Aus  der  Figur  ist  zu  ersehen, 
daß  die  Anschlagstifte  bei  E  drehbar  angebracht  sind! 
sodaß  sie  ausgeschwungen  werden  können.  Das  Gehäuse  F 
ist  ebenfalls  aus  Gußeisen  und  am  Körper  A  durch  sechs 
versenkte  Schrauben  G  befestigt.  Die  einstellbaren  An- 
schlagstifte D  sind  aus  Maschinenstahl  und  anilirem  Anschlag- 
ende zugespitzt.  Die  Einstellschrauben  C  werden  zweck- 
mäßig mit  feingängigem  Gewinde  versehen,  sodaß  eine 
genaue  Einstellung  der  Anschlagstifte  ermöglicht  wird. 

Zum  Bohren  der  Löcher  in  der  Vorrichtung  und  im  Bett- 
schlitten hat  sich  die  Bohrlehre  H  als  nützlich  erwiesen. 
Auf  eine  Seite  dieser  Lehre  wurde  die  Marke  ,, Schlitten" 
und  auf  die  andere  die  Marke  ,, Vorrichtung"  geschlagen. 
Die  Vorrichtung  muß  so  auf  die  Drehbank  gebracht  werden, 
daß  die  Anschlagstifte  D  frei  gegen  die  Oberkante  des 
Querschlittens  gehen,  sodaß  der  Oberschieber  nm  go« 
geschwenkt  werden  kann.  Nachdem  das  Werkzeug  in 
seine  Stellung  zum  Schneiden  gebracht  ist,  wird  der 
Schlitten  an  den  ersten  Anschlag  D  geschoben,  wobei 
man  ein  Stück  Seidenpapier  als  Fühler  zur  Verhinderung 
des  zu  scharfen  Einstellens  verwendet,  worauf  der  erste 
Gewindegang  geschnitten  wird.  Dann  wird  der  Anschlag 
für  diesen  Gang  ausgeschwungen,  wie  es  in  der  Figur  durch 
punktierte  Linien  angedeutet  ist,  und  der  Schlitten  wird 
so  weit  verschoben,  daß  der  zweite  Anschlag  zum  Schneiden 
des  zweiten  Ganges  zur  Wirkung  kommt.  Dies  wird  wieder- 
holt, bis  alle  Gänge  fertig  sind.  Die  Kosten  dieser  Vorrichtung 
sind  gering  im  Vergleich  zu  der  Mühe,  die  durch  sie  erspart 
wird.  •  g 

Verwertung  deutscher  Erfindungen  usw.  in  Amerika. 

In  New  York  ist  vor  kurzem  die  Techno- Service 
Corporation  (410  West  ayth  Street)  gegründet  worden, 
deren  Zweck  die  Pflege  von  industriellen  und  Handelsbe- 
ziehungen zwischen  Deutschland  und  den  Vereinigten 
Staaten  bildet. 

Die  Techno- Service  Corporation  ist  die  technisch- 
industrielle  Abteilung  der  Concord  Finance  Corpo- 
ration. Sie  befaßt  sich  mit  der  Verwertung  technischer 
Verfahren,  Erfindungen  und  Patente  in  den  Vereinigten 
Staaten  und  umschließt  das  ganze  weite  Gebiet  der  indu- 
striellen Technik,  chemische   Verfahren  miteingeschlossen. 

Sie  übernimmt  nicht  nur  den  An-  und  Verkauf  von 
mropäischen  (deutschen)  Erfindungen,  sondern  auch  die 
^rermittlung  von  Geschäften  mit  a^nerikanischen  Firmen, 
lie  Vertretung  auswärtiger  Firmen,  die  Finanzierung 
lurch  ihre  Muttergesellschaft,  die  Fabrikation  und  Aus- 
ührung  usw. 

Infolge  ihrer  weitreichenden,  sich  über  die  ganzen 
v^ereinigten  Staaten  erstreckenden  Verbindungen  mit  ameri- 
kanischen Firmen  und  hervorragenden  Deutsch-Amerikanern 


ist  diese  Gesellschaft  als  Zentralstelle  für  derartige  Geschäfte 
geeignet.  Deutsche  Industrielle,  Geschäftsleute,  Erfinder 
und  Patentinhaber  finden  eine  Geschäftsorganisation  die 
ihnen  über  geschäftliche  Zweckmäßigkeit  hinaus  mit  Rat 
und  Tat  bei  Geschäften  in  den  Vereinigten  Staaten  zur 
Seite  steht. 

Jeder  deutsche  Industrielle  oder  Ingenieur,  der  nach 
Amerika  kommt,  findet  in  der  Geschäft.s.stelle  der  Gesell- 
schaft nicht  nur  die  Möglichkeit  der  Übersetzung  von 
Schriftstucken,  der  Führung  des  Briefwechsels  in  englischer 
und  deutscher  Sprache  usw.,  sondern  es  stehen  ihm  auf 
Wunsch  auch  die  Dienste  der  technischen  und  juristischen 
Fachleute  der  Gesellschaft  zur  Verfügung. 

Die  Gesellschaft  hat  bei  einer  deutschen  Bank  ein  Konto 
eröffnet,  so  daß  Zahlungen  nicht  von  den  Schwankungen 
der  Valuta  beeinflußt  werden.  g 


Tie.  1  u.  2.  Zentrierdorn. 


Zentrierdorn  für  Drehbänke. 

Wenn  man  ein  vorgearbeitetes  oder  unbearbeitetes 
Stuck  in  die  Planscheibe  einzuspannen  hat,  bei  dem  nur  der 
Mittelkörner  vorhanden  ist,  leistet  ein  Dorn  nach  Fig  i  u  2 
gute  Dienste.  Der 

Dorn    besteht    aus     -^T.iiz^^r^^j^iagg'g  p^y. 

zwei         gehärteten  ^^^•^JIU,  

Stahlstücken,  die 
gut  passend  inein- 
ander gehen  und 
durch  die  die  in 
die  Bohrung  des 
äußeren  Teiles  einge- 
legte Feder  ausein- 
andergepreßt wird. 
Damit  sie  nicht 
ganz  auseinanderge- 
schoben werden,  ist 
im  inneren  Teil  ein 
kleiner  Stift  einge- 
setzt, der  sich  in 
einem  Schlitz  des  äußeren  Teiles  führt.  Der  äußere  Teil 
erhält  eine  Vollspitze,  die  genau  laufend  angeschliffen 
ist,  während  der  innere  Teil  eine  gleichartige  Hohlspindel 
hat.  Zum  Ausrichten  eines  Arbeitstückes  (Fig.  3)  wird 
der  Dorn  mit  der  Hohlspindel  in  den  Reitnagel  und  mit 
der  Vollspitze  in  das  Körnerloch  des  Arbeitstückes  eingelegt 
und  der  Fühlhebel  an  den  Dorn  angeschoben.  Bei  aus- 
gerichtetem Arbeitstück  muß  der  Dorn  laufen.  Ku. 


Fig.  3. 

Au-srichten  eines  Arbeitstückes. 


BÜCHERBESPRECHUNGEN. 

Ein    Jahrhundert    deutscher    Maschinenbau.    Von  der 
Mechanischen  Werkstätte  bis  zur  deutschen  Maschi- 
nenfabrik.  Festschrift  von  Conrad  Matschoß.  Julius 
Springer,  Berlin  1919.  Preis  geb.  M.  25,  —  . 
Dies  Buch  ist  anläßlich  der  hundertsten  Wiederkehr  des  Tages 
herausgegeben,  an  dem  -  am  18.  September  1819  -  in  Wetter 
a.  d.  Ruhr  die  „Mechanische  Werkstätte"  gegründet  wurde 
Hundert  Jahre  Geschichte  eines  der  größten  deutschen  In- 
dustnewerke,  vom  Anfang  bis  zur  Blüte  des  deutschen  Maschinen- 
baues,    vom   patriarchalischen   Arbeitsverhältnis   bis   zur  weit- 
verzweigten  Organisation   neuzeitlicher   Großwirtschaft    —  dies 
ergibt  eine  solche  Summe  von  Begebenheiten  aus  der  technischen 
kapitalistischen  und  sozialen  Entwicklung  unseres  Vaterlandes' 
daß  man  erkennt,  wie  mit  vollem  Recht  dieses  Industriewerk 
die  ,, Deutsche  Maschinenfabrik"  benannt  worden  ist. 

Der  Verfasser  hat  es  in  ausgezeichneter  Weise  verstanden 
alle  für  die  Fortentwicklung  der  Fabrik  ausschlaggebenden  Ge- 
schehnisse in  fesselnden  Zusammenhang  zu  bringen,  woraus  sich 
eine  hochinteressante  Geschichte  des  deutschen  Maschinenbaues 
ergibt.  Uberblickt  man  diese  Entwicklung,  so  muß  man  erkennen 
daß  es  nicht  die  „Macht  der  Masse"  war,  sondern  die  durch  Mühe 
und  Arbeit,  Not  und  Entbehrungen  gewonnenen  Früchte  einzelner 
Manner,  die  zu  den  Großen  des  Landes  zählen.  Nicht  der  Über- 
fluß des  Kapitals  hat  über  diesen  Werken  gewaltet  sondern  sie 
sind  unter  schweren  finanziellen  Sorgen  ihrer  Leiter  geführt  worden 
-  und  haben  vielleicht  erst  dadurch  ihre  Größe  erreicht 

Dies  Buch  gehört  so  recht  in  unsere  Zeit,  und  man  wünscht 
daß  es  recht  viele  Leser  finde,  die  daraus  die  Anerkennung  für  die 
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vollbrachten  Leistungen,  aber  zugleich  auch  Ansporn  zu  neuen 
und  ebenso  segensreichen  Arbeiten  finden  mögen. 

Das  Buch  gereicht  dem  Werke,  das  es  beschreibt,  und  seinem 
Verfasser  zur  Ehre. 

Die  Ausstattung  ist  besonders  durch  die  nach  Holzschnitten 
gefertigten  Abbildungen  vorzüglich.  Barth. 

Rost  und  die  Mittel  zu  seiner  Verhinderung.  Von  Severin 
Schütz.  Für  praktische  Anwendung  in  den  verschiedenen 
Industrien  u.  Gewerben  unter  Berücksichtigung  der  neuesten 
Verfahren  u.  Mittel.     Gustav  Wolf,  Dresden-A.;i .  1919- 


Preis  geh.  M.  8,  —  . 
Die  Frage  der  Entstehung  des  Rostes  ist  eines  der  am 
meisten  umstrittenen  physikalisch-chemischen  Probleme.  Es  ist 
hierüber  schon  seit  Jahrzehnten  eine  ganze  Anzahl  von  Unter- 
suchungen und  Veröffentlichungen  erfolgt,  ohne  daß  es  bisher  ge- 
lungen wäre,  den  Zusammenhang  z\vischen  der  Rostbildung  und 
den  sie  bewirkenden  Umständen  restlos  zu  klären.  Der  Verfasser 
hat  die  Literatur  über  dieses  Gebiet  in  weitgehendem  Umfang  her- 
angezogen und  gibt  so  einen  umfassenden  Überblick  über  die 
hauptsächlichsten  der  heutigen  Ansichten,  vor  allem  über  die 
Arbeiten  von  Liebreich.  Es  schließen  sich  dann  weitere  Er- 
örterungen über  das  Thema  der  Rostbildung,  insbesondere  über 
die  Verunreinigungen  des  Eisens  als  Rosterzeuger,  femer  über  das 
Rosten  von  Eisen  in  Beton,  dann  solche  über  die  praktischen  Ver- 
suche zur  Erforschung  der  Rostbildung  im  Materialprüfungsamt, 
bei  Privatfirmen  usw.  usw.  an. 

Den  Hauptteil  des  Werkes  nehmen  jedoch  die  Ausführungen 
über  die  Verhütung  des  Rostes  ein.  Hier  vertritt  der  Ver- 
fasser mit  Recht  die  Auffassung,  daß  es  ein  Idealschutzmittel 
überhaupt  nicht  gibt  und,  daß  man  das  geeignete  Mittel  von  Fall 
zu  Fall  wählen  muß,  ein  Standpunkt,  der  als  der  einzig  richtige 
angesehen  werden  muß.  Der  Mittel  zur  Rostverhütung  gibt  es 
nun  eine  ganze  Anzahl,  vom  einfachen  Anstrichverfahren  ange- 
fangen, für  das  eine  reiche  Menge  von  Farben  usw.  zur  Verfügung 
steht,  bis  zur  galvanischen  Behandlung,  zum  MetaUspritzverfahren, 
zur  Kontaktbehandlung  usw.  usw. 

Das  Buch  stellt  so  eine  sehr  umfassemde.  auf  reicher  Literatur- 
kenntnis und  praktischen  Erfahrungen  beruhende  Zusammen- 
stellung unseres  gesamten  Wissens  über  das  Rosten  dar,  das  dem 
Praktiker  bei  vielen  an  ihn  herantretenden  Fragen  eingehenden 
Aufschluß  zu  geben  geeignet  erscheint.      Dr.  A.  Neuburger. 

Die  wirtschaftliche  Arbeitsweise  in  den  Werkstätten 
der  Maschinenfabriken,  ihre  Kontrolle  und  Einfüh- 
rung mit  besonderer  Berücksichtigung  des  Taylor- 
Verfahrens.  Von  Adolf  Lauffer.  Julius  Springer, 
Berlin  1919.  Preis  geh.  M  4,60. 

In  der  Einleitung  seines  Werkes  stellt  der  Verfasser  die  syste- 
matische Bearbeitung  der  Organisationsfragen  als  Lebensfrage 
für  jedes  Werk  hin.  Ohne  jedoch  auf  eine  allgemein  gültige  Syste- 
matik einzugehen,  beschreibt  er  den  Organisationsplan  eines  Einzel- 
unternehmens  und  weist  zunächst  unter  „Grundbedingungen  für 
die  wirtschaftliche  Arbeitsweise"  auf  die  Tätigkeit  bzw.  das  Ar- 
beitsgebiet der  Arbeiter,  Meister,  Werkstattschreiber  und  Betriebs- 
ingenieure hin.  Eine  breite  Schreibweise  und  häufige  Wiederholung 
desselben  Gedankens,  nur  in  andere  Worte  gefaßt,  erschweren  die 
Übersicht  über  das  wirklich  Brauchbare. 

Unter  ,, Kontrolle  der  Werkstätten  auf  ihre  Arbeitsweise" 
schildert  der  Verfasser  die  bekannte  Aufstellung  der  Unkosten, 
deren  genauere  Deckung  er  durch  Lohn-  und  Materialzuschlage 
anstrebt  und  in  beiden  Fällen  auf  die  produktiven  Lohne  bezieht. 
Der  verwendete  Materialunkostenfaktor,  obschon  in  eine  mathe- 
matische Gleichung  gefaßt,  entbehrt  der  inneren  Berechtigung. 
Zur  Kenntlichmachung  der  Leistung  eines  Werkes  und  seiner  ein- 
zelnen Abteilungen  schlägt  der  Verfasser  Statistiken  vor  und  weist 
auf  die  Zweckmäßigkeit  hin,  diese  durch  einen  erfahrenen  Ingenieur 
aufstellen  zu  lassen.  Am  Schluß  seines  Werkes  deutet  er  ,.Ridit- 
linien  für  die  Herbeiführung  einer  wirtschaftlichen  Arbeitsweise"  an. 

Obschon  die  Ausführungen  des  Verfassers  als  Richtlinien  bei 
einer  Neuorganisation  nicht  gelten  können,  so  geben  sie  docli 
manche  Anregungen,  die  mit  Nutzen  verwendet  werden  können. 

H.  II  of  f  nieister. 


Krause, 


Druckschrift  Nr.  7.  Richtige  Selbstkos ten bcrechnung 
als  Grundlage  der  Wirtschaftlichkeit  industrieller  Un- 
ternehmungen.   Preis  geh.  M  1,25.  c  ,u  »  w 

Druckschrift  Nr.  8.  Grundplan  der  Selbstkostenbe- 
rechnung   Tafeln  u.  Erläuterung.    Preis  geh.  M  8,75. 

Sämtlichim  Verlag  des  Vereines  deutscher  Ingenieure, 

Berlin  NW.  7.  '  ^  „.    ,  „  ^ 

Bender   A  :    Der  Schutz  der  gewerblich  tatigen  Kinder  u.  lugend- 
'   liehen  Arbeiter.    Heft  4  von  Jahrg.  2  von  „Fortschritte  des  Ku» 
derschutzes  u.  der  Jugendfürsorge.    Vierteljahrshcfte  des  Arcto», 
deutscher  Barufsvormünder".  Herausgeber:  Prof.  Dr.  Chr.  1.  Klaak- 
ker,  Frankfurt  a.  M.    Julius  Springer,  Berlin  1920.    Preis  geh 

Irre<;berg^r,^'c'arl:  Die  Formstoffe  der  Eisen-  u.  Stahlgießerei 
Ihr  Wesen,  ihre  Prüfung  u.  Aufbereitung.  Julius  Sprin 
ger,  Berlin  1920.  Preis  geh.  M  24,--.  „  ^.  .  ,  , 
Takobi-  Siegfried:  Technische  Chemie  für  Maschinen ba uschulen 
'  Lehr- u  Hilfsbuch  für  Maschinen- u.  Elektrotechniker,  sowie  für  dei 
Unterricht  an  höheren  u.  niederen  Maschinenbauschulen  u.  ver 
wandten  technischen  Lehranstalten.  2.  Aufl.  Julius  Springer 
Berlin  1920.    Preis  geh.  M  11,-—.  ,  ,  .      „v  v, 

Rudolf   u    Jahn,  Georg:    Messungen  an  elektrischen  Ha- 
«schinen    Apparate,  Instrumente,  Methoden,  Schaltungen 
4  Aufl      Julius  Springer,  Berlin  1920.    Preis  geb.  M  28,—. 
Kundiaraber     Rudolf:      Kalkulation    u.    Zwischen  kalkula  tion 
^"'"'•^"Großbaubetriebe.       Gedanken    über    die    Erfassung  de> 
Wertes    kalkulativer    Arbeit    u.    deren  Zusammenhange 
Julius  Springer,  Berlin  1920.    Preis  geh.  M  6,40. 
Liomann    Otto,  u.  Stolzenberg,  Otto:    Methoden    zur  Auslese  hoch 
Lipmann.^urio   u.     p^^j^^^jj^f^g^  Metallindustrie.  Sammig 

Schriften  zur  Psychologie  der  Berufseignung  u.  de 
Wirtschaftslebens".  Herausgeber:  Otto  Li pm ann  u.  W  ilUa^ 
Stern  Heft  11.  Sonderabdruck  aus  „Zeitschrift  für  angewandt 
Psychologie"  Bd.  16.    Johann  Ambrosius  Bar th,  Leipzig  1920 

Santz    Ad^oin  ^^San  tz^-'MÜltiplikator  D.R.G.M     Kleinste,  das  gesamt 
saniz,  '^'^"A,gnreich  umfassende  Rechen tafel  zum  unmittelbaren  Ab 
lesen  des  Ergebnisses  aller  Längen-,  Flächen-,  Inhalts-,  Gewichts-  l 
Preisberechnungen,  wie  überhaupt  der  M»"'PV.käV°S„  „^^^«1 
beliebig  vieler  Zahlen.     J  ulius  S prin ger ,  Berlin  1920.    Preis  gel 

Siuer    K      ^LeTtfaden   der   Hüttenkunde   für  Maschinen  technikei 

■      Julius  Springer.  Berlin  1920.    Preis  geh.  M  9,—. 
Sevfert   E   W  •    Der  Arbeiternachwuchs  in  der  deutschen  Masch! 

^        '  nenindustrie.    Julius  Springer,  Berlin  1920.   Preis  geh.  MIO,- 
Wevhausen   E   G.  u.  Me  t  tgen  berg,  P. :    Berechnung  elektrischer  Fbi 
deranlagen  .     J  ulius  Springer,  Berlin  1920.  Preis  geh.  M  14,- 

Kataloge  und  Zeitschriften. 

&  Reuther,  Mannheim- Waldhof :  Druckschrift  Abt  VI  B  Nr.  «, 
Wassergewinnungsanlagen,  Tief  bohrungcn  ,  Rohrbrunnei 
Verzeichnis  über  ausgeführte  Bohrungen,  Bodenuntersuchungen  ■ 

Daimler-Weilfzeitung.  2.  Jahrg.  Nr.  7.  Aus  dem  Inhalt :  Arbeitsgemeii 
Daimler  WerKzei^iu  6^^^^^^^j^^^^|^^^  _  ^^^^^^.^      der  englischen  Go  dküst 

Hanomag-Nachrichten.    Jahrg.  7.  Nr.  7.   Juli  1920.   Aus  dem  InhaU.  G 
^danken  über  Ausbildung  schwerer  SchnclUuglokomotiveu  (bchlul 
—  Unsere  wirtschaftliche  Lage.  —  Steucrpflichtcn. 
Kruppsche  Monatshefte.    Jahrg.  1.    1  "lV"-A»g.  1920.    Aus  dein  Inh^^ 
ivruppb  "    .  ,     ^gjj^.   ßj^s  Grusonwerk  in  Magdeburg-B.  —  Die  hochlegierU 
Chromnickelstahle  als  nichtrostende  Stahle.    I  Literaturubersicht.  - 
U  Eieene  Versuche.  —  III.  Ergebnisse.  —  Motorroller 
Loewe-NoUzen     Jahrg.  5.    Juni  1920.   Aus  dem  Inhalt :    ll.rstollung  letati 
Loewe  Notizen    ilXungen 'auf  Revolverdrehbänken  u.  .Automaten. -  Pt. 

tische  Zcichentafel.  —  Arbeiten  auf  Fassouautomali ii  Nr.  J3  F  Mod. 
(Aufzeichnen  der  Kurven).  o  v     .  l^    ina     K  , 

Magnet-Schultz  G.m.b.H.,  Memmingcn,  Schwaben:  D  108.  f..  < 
wiagner         ,^^^^^^1,^        Angabe  vorrätiger  Spulenkörper.   (Zu  Liste  |  . 

Runde  u.  rechteckige  Holz-  u.  Isolierspulcnkbrper.  —  Kieme  11  • 
formatorenspulenkörpcr  mit  Mittelsteg. 
Transatlantic  Trade.    Herausgeber:    American   Association  ot  i»' 
Tiansatlanti^c^  a„d  Trade,  Berlin  W.  8.    Jahrg.  1.    Nr.  6     1-  " 
Aus  dem  Inhalt:  The  Economic  Future  of  lurkcy.   Anothoi  1; 
Trade  Opportunity  for  the  United  States.  ■-  Industrial  Prog.. 
Germany.    2.  Rheinische  Metallwarcn-  u.  Maschinenfabrik  (K 
metall),  Düsseldorf-Derendorf.  —  luquiries  and  Answers. 
Ernst  J  u  ius  Wagner.  Maschinenfabrik.  Leipzig :   Sch  elf-  »■  1^'"«:;  , 
Schmirgel-  u.  Werkzeugschleifmaschinen.  Fräser-  u.  Uni\i-is.il 
Zeugschleifmaschinen ,     Spiralbohrcischleifmaschmei.,  'b»'' ' 

portschleifapparatr.  Hahneinschleifmaschinen.  —  MetalUliuek 
llolzdrehbänkc.  _.  ,.         ,„  \- 

Wirtschaftliche    Mitteilungen   aus  dem    Siemens-Konzern.  \, 
Siemens  &  Halskc  A.-G..  Berlin.  Nr  18u  19.  >•  '^"V, 
Aus  dem  Inhalt:  Der  Steuerabzug  vom  Arbeitscink.immen.  —  ^^ 
Sicherheitsdienst.  — Not  der  deutschon  Erzversorguii g.  —  Wirti-cli.ii 
liehe  u,  soziale  Lage  der  Elektrotechnik. 


BEI  DER  SCHRIFTLEITUNG  NEU  EINGEGANGEN. 

BUcher  und  Broschüren. 

Ausschuß  für  wirtschaltlicho  Fertigung  (AwF):  Drurksihriit  Nr.  2. 
^  Die  industrielle  Spezialisierung.    Wesen  ,  W ir ki.ng ,1) u r- I.- 

f  ühruiigsinöglichkciten  u.  Grenzen.   Bearbeiter;  O  t  to  Sc  h  11 1  / - 

Mchrii..    2.  Aull.    Iil20.     Preis  geh.  M  6,— . 

Druckjchrilt  Nr,  (l.    Z  usam  m  ens  teil  u  g  de  r  wi  ch  tigs   e  n 

Lohn-   und  K  r  t  r  a  g  >  he  l  e  i  1  un  g»  I"  r  m  c  U.    Von  Seiter.  1920 

Prei»  geh.  M  7,—. 
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ZEITSCHRIFTENSCHAU  t)- 

(*  bedeutet  Abbildungen  im  Text.) 
Geschichtliches. 

Zur    Ii  n  l  w  i  c  k  1  u  11  K  b  K  I.'  s  eil  i  c  Ii  t  e 
s  t  r  i  e  1  1  e  11    M  c  t  a  11  b  e  a  r  b  e  i  t  u  n  g  s  t  c  cli  11 1  k.  ^ 
Buxbaum  (WT.  1.  VI.  20  S.  307).    Quellen  der  gcsd,,, 
liehen  UntersiichuuK.    Gesiehtspuiikte  für  die  iMitwickUm 
iMigland.  Amerika,  neutsebland.     Entwicklung   der  W 
Stoffe  bis  zum  F.delstabl. 

Materialkunde. 

Der    Wert    g  e  11  a  u  e  1    T  c  111  p  e  r  a  t  11  r  in  e  s  s  u 
für  die  Praxis.  Von  Bauer  (Betrieb  Juni  20  S. 
Die  Scliwicrigkeit   genauer  Temiieratuiniessung,   die  1 
Stellung   unrichtiger   Teiupcratnr    mittels    der  IvuReUlrr 
probe  und  der  Gefiigeuntersucbmig.    Nachweis,  wesenth. 

f)  Dns  Verzeichiii»  der  in  der  Zeitschrifleiischmi  bearbcn 
Zoitschriften  befindet  sich  in  Meft  I  «ul  Seite  32. 


WERKRTATTSTKCIINIK 
1»20    HKFT  17, 


PATENTBERICHT. 
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Unterschiede  in  der  Härte  bei  gleiciier  clionii.sc'her  Zusam- 
mensetzung von  Messingblechen. 

Meßgeräte  und  Meßverfahren. 

Neuer  Apparat  zur  Härtebestimmung.  Von 
Seehase  (WT.  i.  VII.  20  S.  ,359*).  Einfaches  Werkstatt- 
gerät zur  raschen  und  ausreichend  genauen  Krmittlung  der 
Brinell-Härteprobe,  bestehend  aus  Prüfkngel  und  unmittcl- 
'»  ir  dahinter  sitzender  Kraftmeßvorrichtung. 

Thermoelcktrisches       Pyrometer.  Von 
hwartz  (Betrieb  Juni  20  S.  304*).    Erläuterung  der  Maß- 
limen  zur  Ermittlung  der  Temperatur  aus  der  Höhe  der 
i  hermospannung.  Anordnung,  durch  die  der  Ausgleich  voll- 
kommen selbsttätig  erfolgt. 

Metallbearbeitung. 

G  e  w  i  n  d  e  f  r  ä  s  m  a  s  c  h  i  n  e  n.  Von  Kelle  (Uhland 
I.  VII.  20  S.  113*).  Konstruktive  Durchbildung  einer  selbst- 
tätigen Gevvindefräsmaschinc  mit  Scheibenfräser. 

Die  Entwicklung  der  K  a  1  t  s  ä  g  e  m  a.  s  c  h  i  n  c. 
Von  Theobald  (Werkzeugm.  30.  V.  u.  30.  VI.  20  S.  237* 
u.  287*).  Schnellreibsägen  englischer  und  amerikanisdher 
Bauart.    Die  deutschen  Schnellreibsägen  der  Mars-Werke. 

Elektrisch  betriebene  iDoppelschere 
(Uhland  17.  VI.  20  S.  108*).  Anpassung  der  Schere  an 
einen  Walzwerkdauerbetrieb  für  Stabeisen.  Feststehendes 
Obermesscr.  Verlegung  des  elektrischen  Antriebes  unter 
Flur.  Bruchsicherungen. 

Ü  b  e  r  die  S'chneidziffcr  bei  Flächen- 
sch 1  e  i  f  m  a  s  c  h  i  n  e  n  (S  t  a  h  1  s  c  h  e  i  b  e  n  b  a  u  a  r  t)  Von 
Zopf  (WT.  1.  VIJ  20  S.  305*).  Die  Feststellung  der 
Schneidziffer  ermöglicht  Einblick  in  den  Schleifvorgang 
und  Beurteilung  der  Eignung  der  Schleifscheiben  für  die 
verschiedenen  Rohstoffe.  Mittel  zur  Auswahl  der  bestgeeig- 
neten Scheibe. 

Scharfschl  eifere!.  Von  Mitan  (Werkzeugm 
20  V.  20  S.  221*).  Herstellung  und  Erhaltung  der  Schneid- 
fahigkeit  der  Werkzeuge.  Oft  Sdhärfcn!  Vor-  und  Nach- 
teile von  Naß-  und  Trockenschliff.  Unentbehrlichkeit  der 
Trockenschleifmaschine  zum  Schleifen  von  Genauigkeits- 
werkzeugen. Auswahl  der  Scheiben,  ihre  zweckmäßigste 
Form,  Arten  des  Anschliffs  bei  Fräsern,  Spiralbohrern,  Reib- 
ahlen. 

Normen. 

tr-,  ^  K^i^'rS.  itsbohrungund  Einheitswelle.  Von 
Kuhn  (WT.  I.  VI.  20  S.  315).  Eintreten  für  das  Einheits- 
bohrungssystem  als  Hauptsystem  und  die  Angüederung  des 
Einheitswellensystemes  durch  die  Annahme  der  Laufwelle 
für  beide  Systeme. 

P  i  e  W  a  h  1  d  e  r  P  a  s  s  u  n  g  e  n  im  Werkzeugma- 
schinenbau. Von  Munthe  (WT.  i.  VII.  20  S.  353*) 
Eintreten  für  ein  Kombinationssystem  auf  der  Grundlage 
der  Emheitsbohrung  durch  Einführung  der  Engkaliberboh- 
'"i""^™  Empfehlung  dieses  Zweibohrungssystemes  auch  für 
den  Transmissionsbau. 

.,Ei  nh  ei  ts  welle"  oder  ..Einheitsbohrung 
u  n  d  E  I  n  h  e  1 1  s  w  e  1  1  e".  Von  Klein  (WT.  i  VII  20  S 
If.i).  Eintreten  für  die  Einheit  der  Norm:  Einheitswelle 
unter  1  ragung  gewisser  Mängel  des  Einheitssystemes 

Gasflaschenventile  (Betrieb  Mitt.  Norm  Juni 
20  S.  314*).  Normung  der  Gasflasdhenanschlüsse  für  Bom- 
ben mit  hochgespannten  Gasen.  Änderung  des  Sauerstoffan- 
ächlusses  gegen  die  frühere  Norm  zur  Verhütung  vorge- 
tommener  Explosionen. 

-  S  c  h  1  ü  s  s  e  1  w  e  i  t  e  n  (Betrieb.  Mitt.  Norm  Juni  20 
S.  .]30  ).  Festsetzung  der  Schlüsselweiten  in  Anlehnung 
m  die  amerikanische  Selas-Reihe. 

Psychotechnik. 

'Pr-,w"  s  y  c  h  o  I  o  g  i  e  d  e  r  S  i  m  u  1  a  t  i  o  n.  Von  Utitz 
7«^f  n  ^"c-^°      .^^S)-    ^'^  Versuchsanordnung  zur 

.  e.st^tellung  von  Simulationsneigungen,  bewußte  und  unbe- 
vußte  Simulation,  die  Lüge,  das  Totstellen  der  Tiere  die 
Jc>ertreibung  bei  Unfallverletzungen. 

Techn.  Büro. 

Berechnung  der  Getriebe  von  Werkzeue- 
n  a  s  c  h  I  n  e  n  auf  einheitlicher  Grundlage  V^n 
^V^d  (Uhland  17^  VL  20  S.  105*).  Grundfag^ 'die  Qe'ichlng 
-ri,  V  j  "  Schnittgeschwindigkeit.  Annahme  eines 

^mheitsdurchmesscrs  d  =  3,14  m.  zeichnerische  Lösung  an 
mem  Beispiel,  Hinweis  auf  die  praktische  Bedeutung  der 
iii'ieitsplane.  *^ 

Techn.  Schulwesen. 

ciU^;^'S>o"?^  normalisierter  Maschineji- 
cile  im  Fach  zeichnen  der  Maschinenbau- 
e  h  r  1 ,  ng  e  (Schluß).  Von  Stolzenberg  (WT  i  VI  "o 
äder^nnHP"^°  "  ""^  ^^-'^erer  Skizzenblätter  über  Stirn- 
aaer  und  Raderpumpen.  Hinweis  auf  die  Notwendigkeit,  dem 


strebsamen  Schüler  ansteile  schwieriger  Einzelaufgaben 
lieber  einfache  vollständige  Geräte  oder  Maschinen  als 
Aufgaben  zu  stellen. 

Werkzeuge. 

N  a  ß  -  ()  d  e  r  T  r  o  c  k  e  n  s  c  h  1  i  f  f  von  Schnell- 
dreihstahl.  Von  Kcitböck  (Werkzeugm.  10  VI.  20  S. 
251*).  Für  jeden  Stahl  ist  eine  bestimmte  Schleifscheibe 
auszuwählen,  dann  ist  der  trockne  Schliff  vorzuziehen  Bei 
(1er  Verwendung  von  Schmirgelscheiben  nicht  passender 
Art  ist  der  Naßschliff  nur  unter  Vorsichtsmaßregeln  anzu- 
wenden, um  Härterisse  zu  vermeiden. 

_  He  rstcMungcinesSchnittwerkzeugesfür 
ein  Blech  Segment.  Von  Meißlcr  (WT.  15  VI  20  S 
336*).  Möglichst  durchgeführte  Herstellung  des  Werk- 
zeuges durch  die  Maschine,.  Vermeidung  der  Handarbeit  bei 
einem  verwickelten  Beispiel  aus  dem  EIektr(;iiKischinenbau. 

Wirtschaftliches. 

Die  Versorgung  Berlins,  der  Provinz 
Brandenburg  usw.  mit  Fernstrom  ( ETZ  8  VII 
20  S.  531  ).  Die  Versorgung  Berlins  durch  die  Kraftwerke 
/.schornewitz  (Golpa)  und  Rummelsburg.  Neubau  einer 
Leitung  durch  Berlin,  um  der  Stadt  mehr  als  40000  kW  zu- 
zuführen. Legung  einer  weiteren  Leitung  von  der  Zen- 
trale der  Niederlausitzer  Kraftwerke  Grube  '  Brigitta 

Hl'vl  o^'^'^'^i^ri'S  Kohlcnnot.    Von  Dett- 

mar  (ETZ  8.  u.  15.  VII.  20  S.  521»  u.  545*).  Schilderung 
ler  Kohlenlage.  Beseitigung  der  Schwierigkeiten  nur  mög- 
ich  durch  vermehrte  Brennstoffgewinnung  und  verminder- 
ten Verbrauch,  .Aussichten  bei  der  Durchführung  beider 
Auswege.  Weitgehende  Verwendung  geringwertiger  Brenn- 
stoffe, Bedeutung  der  Transportverhältnisse  für  die  Koh- 
lensch wierigkeiit  Bedeutung  der  Kohlenausfuhr,  besondere 
Bedeutung  der  Elektrotechnik  für  die  Beseitigung  der  Koh- 
lennot. 

Die  En  e  r  g  i  c  w  i  r  t  s  c  h  a  f  t  der  Republik 
Österreich  (El.  u.  Masch.  11.  VII.  20  .S.  309).  Die 
Energiequellen  Österreichs,  der  Energiebedarf,  gegenwärtiger 
Mand  der  Elelttrifizierung,  Einwirkung  des  Ausbaues  der 
Wasserkräfte  auf  den  Kohlenverbrauch. 

Zahnräder,  Getriebe. 

B  e  s  t  i  m  in  u  n  g  der  S  t  11  f  e  n  s*c  h  e  i  b  e  n  d  u  r  c  h  - 
ni  e  s  s  e  r  a  n  S  t  u  i  e  n  s  c  h  e  i  b  e  11  b  e  i  k  u  r  z  e  m  A  c  h  - 
8f*r*^"J^'  ^  Toussaint  (Z.  f.  Maschb.  15.  IV.  20  S. 
Kn^v.n?f,^"""''^'■V^f'"^'''^^"•  ^urvenpläne.  Gestalt  des 
Kurvenblat  es  und  Gebrauchsanweisung,  Anwendungsbei- 
spiele und  kritische  Beurteilung. 

Das  Berechnen  und  E  n  t  w  e'V  f  e  n  von  Kur- 
iVv%^ncf\^n*'^  t/^^'*'-^-,  -7°"  Turmann  (Z.  f.  Maschb. 
dem  M^K^i  ^2?*)  Kurvenscheiben  mit  auf-  und  niedergehen, 
dem  Hebel,  die  Abmessung  der  Rollen,  die  Feststellung  der 
Krümmungsradien.  * 

Schneckengetriebe  m  i  t  s  e  1  b  s  t  t  ä  t  i  g  c  r  U  m- 
'  ^"f  Schmierung,  Von  Hofmann  (WT  15  VT  20  S 
329  ).  Hmvveis  auf  möglichst  weitgehende,  selbsttätige 
Schmierung  der  Maschinenteile,  Beispiele  des  Ölkreislauf?s 
bei  ausgeführten  Sdhneckengetrieben. 


PATENTBERICHT. 


Selbstspannendes  Klemmfut- 
ter. Hanko,  Wenck 
&  Co.,  Berlin-Süd- 
ende. 

Der  Zahnkranz  ist  un- 
mittelbar auf  ein  die  Klemm- 
körper tragendes,  die  radialen 
Drucke  aufnehmendes  Gehäuse, 
das  den  Antrieb  des  Werkstückes 
bewirkt,  aufgesetzt  und  mit  die- 
sem beweglich  verbunden. 


Klasse  49  a.    Nr.  320  82? 


Klasse  4g  b.    Nr,  320  873. 
Sägeblatt  für  Kaltkreissägen.  Gustav 
Wagner,  Maschinenfabrik, 
Reutlingen,  Württbg. 
Die  mit  verbreiterter  Schnittkante 
versehenen  Zähne    sind  auf  einer  der 
Dicke  der  Werkstücke  entsprechenden 
Strecke     auf    Stammblattdicke  abge- 
schliffen,   um    nach    Beendigung  der 
Sägearbeit  ein  Zurückziehen  des  still- 
stehenden   Sägeblattes   aus  zusammen- 
gefederten Einschnitten  des  Werkstückes' 
ohne  die  Gefahr  des  Ausbrechens  oder 
sonstige  Beschädigungen  der  ^  Sägezähne 
zu  ermöglichen. 
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AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


WERKSTATTSTKCHMK 
IttJO   HEFT  ir. 


Klasse  49  a.  Nr.  320  929 
Vorrichtung  zur  Erzeugung  von  Öl- 
nuten  auf  Hohl-  und  Voll- 
körpern .  A  d  1  e  r  w  e  r  k  e  vorm. 
Heinrich  Kleyer  Akt .- Ges  ., 
Frankfurt  a.  M. 
Die  Drehung  und  der  achsiale 
Vorschub  des  mit  einer  Nut  zu  ver- 
sehenden Körpers  erfolgt  durch  eine 
mit  zwei  getrennten  Führungsnuten  ver- 
sehene Scheibe  und  der  sich  aus  der  Trennung  der  Nut  ergebende 
Wechsel  des  Führungspunktes  durch  das  Umsetzen  des  Führungs- 
stiftes. 


Klasse  67  a. 

Antriebsvorrichtung  für  die  Schleifscheibe 
an  Schleifmaschinen  mit  Schleif- 
steinabrichtvorriohtung.  Karl 
Rosak,  Berlin. 

Ein  die  Schleifscheibe  antreibender 
Riemen  gelangt  bei  der  Verschiebung  der 
Schleifscheibe  aus  der  einen  Stellung  in  die 
andere  in  den  Bereich  zweier  unmittelbar 
nebeneinanderliegender  mit  verschiedener 
Geschwindigkeit  umlaufender  Riementrom- 
meln. 


Nr.  320  7. 


AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


Frage  48. 

Wie  ist  das  Arbeitsverfahren  beim  Fertigschleifen 
und  Polieren  von  Meßwerkzeugen,  Avie  Schublehren, 
Winkel  und  Lineale  ? 

Beim  Bearbeiten  mit  Schleifbändern  und  aufgeleimten 
Schmirgelleinen  u.  dergl.  ist  es  sehr  schwierig,  eine  saubere 
gerade  Fläche  mit  scharfen  Kanten  zu  bekommen. 

Sind  Einrichtungen  bekannt,  bei  denen  der  Schliff  und 
die  Politur  mechanisch,  d.  h.  unabhängig  von  der  Geschick- 
lichkeit des  Arbeiters,  erreicht  werden  ? 

Antwort  i. 

Die  allseitige  Bearbeitung  der  in  Frage  kommenden  Teile 
erfolgt  zunächst  auf  Flächenschleifmaschinen,  wobei  die 
einzelnen  Teile  durch  elektromagnetische  Spannfutter  ge- 
halten werden. 

Handelt  es  sich  um  Präzisionswerkzeuge,  so  werden  die 
Meßflächen  nach  dem  Schleifen  von  Hand  auf  weichen  Guß- 
platten justiert.  Als  Schleifmittel  dient  hierbei  je  nach 
dem  Grad  der  verlangten  Genauigkeit  und  der  Politur  mehr 
oder  weniger  fein  ge.schlemmter  Staubschmirgel,  der  mit 
einem  Öllappen  aift  die  Justierplatten  aufgetragen  wird. 

Das  Blankmachen  der  Seitenflächen  erfolgt  auf  end- 
losen Schmirgelbändern,  wobei  die  Teile  in  entsprechenden 
Aufnahmen  gehalten  werden.  Bei  gewöhnlicher  Handels- 
ware werden  auch  vielfach  die  Meßflächen  der  Weikzcuge 
auf  Schmirgelbändern  in  gleicher  Weise  abgezogen. 

Besondere  Einrichtungen,  auf  denen  der  Schliff  und  die 
Politur  mechanisch  erreicht  wird,  sind  nicht  bekannt.  Mg. 

Antwort   2 . 

Maschinen  für  Strichpolitur  baut  die  Firma 
Böffingcr  &  Scliäfer  in  Frankfurt  a.  M.,  und  zwar  eine 
Maschine  ..Polifix"  mit  etwa  180  mm  breitem  Band,  die  bei 
richtiger  Anwendung  recht  gute  Ergebnisse  erzielen  läßt, 
und  eine  Maschine  mit  einer  schnell  hin  und  hergehenden 
Platte,  die  mit  Schmirgel  zugerichtet  wird.  Die  Teile  von 
dieser  Maschine  sind  so  gut  eben,  daß  sie  haften.  Teile, 
die  Strichpolitur  bekommen  sollen,  müssen  gut  vorgcarbciet 
sein  und  werden  dann  auf  Abziehsteinen  vorgescliliffen.  Auf 
mit  Schmirgelpapier  bezogenen  Fisenplatten  bzw.  Leisten 
wird  darauf  Strich  gezogen;  die  Stücke  werden  auf  Holz- 
klötzen befestigt  oder  eingelassen  und  an  Führungsleisten 
entlanggezogcn.    Lange  Lineale  aus  sauber  gezogenem  Ma- 


terial  Averden  mit  Bleiklötzen  und  Schmirgel  mit  Öl  vorge 
schliffen  und  dann  mit  aufgezogenem  Schmirgelpapier  ab 
gezogen.  Teile  wie  zu  den  harten  Brown  &  Sharpe-Winkeln 
werden  mit  Steinen  geschliffen.  M  W. 

Frage  49. 

In  zylindrische  Körper  von  den  Abmessungen  der  neben 
stehenden  Skizze  sind  Nuten  von  iS  mm  Breite  und  38  nun 
Tiefe  einzuarbeiten.  Bisher  sind  diese  Nuten 
in  zwei  Schnitten  (einem  Schrupp-  und 
einem  Schlichtschnitt)  eingefräst  worden. 
Dieses  Fräsen  dauert  aber  zu  lange,  da  bei 
jedem  Schnitt  viel  toter  Weg  zurückzu- 
legen ist.  Es  wurde  nun  vorgeschlagen, 
die  Nuten  vorzufräsen  und  dann  auf  einer 
Nutenräumma-schine  fertig  zu  machen.  Eignen  sich  Nuton- 
räummaschinen  zu  dieser  Arbeit,  und  wie  muß  das  Räum- 
werkzeug ungefähr  gestaltet  werden  ?  Bemerkt  sei  noch 
daß  die  Nutenmaße  ganz  genau  eingehalten  werden  müssen 
und  daß  die  Körper  in  Losen  von  100  Stück  hergestelH 
werden. 

Antwort. 

Das  Räumen  ist  für  die  vorliegende  Arbeil  wenig  ge 
eignet.  Es  kann  wirtschaftlich  nur  da  verwendet  werden 
wo  einfaches  Fräsen  oder  Hobeln  nicht  möglich  ist,  wie  gan: 
besonders  in  Durchbrüchen,  in  nicht  runden  Bohrungen 
überhaupt  für  Forniöffnungcn  kleiner  und  njittlerer  Größe 
die  rings  von  Werkstoff  umgeben  sind. 

Inir  die  Nuten  der  vorliegenden  Arbeitstücke  ist  Fräset 
mit  einem  Scheibenfräser  das  richtige.  Tatsächlich  ist  aller 
dings  der  unvermeidliche  Überweg  zu  Anfang  und  zu  Ende  dei 
Nut  recht  groß,  ganz  besonders,  wenn  man  mit  dem  l'Yäsei 
völlig  hindurchgeht,  bis  auch  die  Stirnzähne  nicht  meh: 
schneiden.     Wählt  man  z.  B.  den  Fräserdurchniesser  z 
140  mm,  so  ergibt  sich  vorn  und  hinten  je  ein  Oberweg  voi 
()2  mm,  zusammen  124  mm,  das  ist  118  vH  des  eigcntlichei 
Arbeitweges.    Aus  diesem  unwirtschaftlichen  Verhältnis  is' 
aber  ein  Ausweg  leicht  zu  fiiulen.     Man  spannt  mchrer^ 
Werkstücke  hintereinander,  vielleicht  6  bis  lo  Stück.  Dnn 
teilt  sich  der  Überweg  für  das  einzelne  Stück  diu-ch  die  '/ 
der  Stücke  und  wird  so  klein,  daß  er  keine  erhebliche 
mehr  spielt.     Die  Vorrichtung  ist  verhältnismäßig  einl.! 
und  niai  lit  sich  bei  einer  Massenanfertigung  schnell  bezahl 

Sn. 


7iir  R«>»rVitiinat  KücUsendung  von  Handschriften,  /.oichnungen,  Klischees,  Mu.stern  usw.  erfolgt  nur  auf  bei  der  Ein- 
^  "  "co^mmig.  Sendung  ausdrücklich  ausgesprochenen  Wunsch  —  Alien  Einsendungen  ist  ausreichendes  1  orto 
für  Kiickscndu[ig  bei  NichtVerwendbarkeit  beiiufügen.  Anfragen  nach  Herstellungsverfahren,  Be7.ugs(]m'llcn  usw.  ist  eine  Anzahlung  von  5  Mark 
für  die  I'orti  der  durch  die  Schriftleitung  anzustellenden  Ermittlungen  und  die  entstehenden  Harauslagcn  beizufügen,  außerdem  die  Uetugs 
<|uittung  für  das  laufende  Vierteljahr.  Antworten  auf  Anfragen  v<ni  Interesse  für  einen  grölleien  Leserkreis  werden  unter  „Aus  Werk- 
statt und  Büro"  bekantilgegeben.  Anfragen  nach  Bezugsquellen  werden  brieflich  he intwortet.  Es  kann  keinerlei  Verpllichtung  hin 
sichtlich  des  Zeilpunktes  der  Beantwortung  eingegangen  werden.  —  Den  Verfassern  größerer  Oiiginalheitriige  stehen  je  nach  deren  l'infang  bi- 
zu  5  ICxemplare  des  betr.  v()llstnn<ligen  Heftes  kostenfrei  zur  Verfügung,  wenn  bei  l-'.insendung  des  Manuskriptes  oder  der  Korrektur  ein  en' 
Sprecheuder  Wunsch  mitgeteilt  wird.    Sonderabdrücke  werden  nur  bei  rechtzeitiger  Bestellung  und  gegen  Erstattung  der  Kosten  geliefert 
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PRAKTISCHE  WINKE  FÜR  AUSÜBUNG  UND  ANWENDUNG  DER  ELEKTRISCHEN 
WIDERSTANDSCHWEISSUNG  (PUNKTSCHWEISSUNG). 

Von  Ludwig  Zielke,  Charlottenburg. 

stücke  zwischen  den  Elektroden,  um  die  Schweißung  zu 
vollziehen.  An  die  Stelle  der  Blechstücke  treten  natürlich 
die  jeweilig  durch  die  Fabrikation  gegebenen  Arbeitstücke, 
deren  Oberfläche  an  den  Schweißstellen  nach  Möglichkeit 
metallisch  rein  ist.  Oxyd  oder  gar  Zunder  wirken  isolierend 
und  verhindern  oder  erschweren  mindestens  die  Schweißung, 
Um  mit  Erfolg  arbeiten  zu  können,  ist  sonst  noch  mancherlei 
in  Erwägung  zu  ziehen. 

Zunächst  soll  der  elektrische  Widerstand  von  der  einen 
Elektrode  bis  zur  Berührungslinie  der  zu  schweißenden 
Arbeitstücke  gleich  sein  dem  Widerstand  von  hier  bis  zur 
anderen  Elektrode.  Zwar  hat  man  dabei  etwas  Spielraum, 
doch  arbeitet  man  am  vorteilhaftesten,  wenn  man  dies  nicht 
außer  acht  läßt.  Ferner  ist  das  Wärmeableitungsvermögen 
der  Arbeitstücke  zu  berücksichtigen. 

Der  Druck,  mit  dem  die  Arbeitstücke  gegeneinander 
gepreßt  werd-en,  ist  einstellbar  und  darf  nicht  zu  gering  be- 
messen sein.  Wesentliche  Erschütterungen  müssen  dem 
Schweißapparat  ferngehalten  werden,  da  sonst  zwischen 
den  Elektroden  und  den  Arbeitstücken  Funkenbildungen 
auftreten,  die  eine  Zerstörung  beider  an  den  Berührungs- 
punkten oder  Flächen  verursachen". 

Zuletzt,  nicht  am  wenigsten,  ist  dafür  zu  sorgen,  daß 
die  Elektroden  gut  gekühlt  sind,  da  sie  sonst  mit  den  Arbeit- 
stücken zusammenschweißen.    Zu  spitze  Elektroden  machen 
die  fast  an  jeder  Schweiß  Vorrichtung  vorhandene  Wasser- 
kühlung ganz  oder  zum  Teil  wirkungslos,  je  nach  der  zum 
Schweißen  gebrauchten  Energie;  wenn  sie  nicht  mit  an- 
schweißen, so  ist  doch  zu  befürchten,  daß  sie  durch  Über- 
erwärmung   weich  werden 
und  sich  schnell  deformieren 
oder  abnutzen. 

Sämtliche  Schweißstellen, 
gleichviel    welches  Material 
in    Frage   kommt,  werden 
mehr  oder  weniger  spröde. 
Dies  liegt  zum  Teil  daran, 
daß    das    Material   in  der 
Wärme  krystallisiert  und  der 
Druck   der   Elektroden  ein 
regelrechtes  Verschmieden 
der  Schweißstellen  nicht  be- 
wirkt,   wie    es  bei  Schwei- 
ßungen   mit    Feuer  vorge- 
nommen wird.  Dazu  kommt, 
daß  Legierungen,  wie  Messing, 
Neusilber  usw.  in  landläufi- 
gem Sinne  nicht  schweißbar  sind.    Gleichwohl  ist  die  Halt- 
barkeit der  Schweißung  groß  genug,  um  auch  bei  diesen  die 
elektrische  Schweißung  als  wertvolles  Hilfsmittel  erscheinen 
zu  lassen. 

In  der  großen  Mehrzahl  der  Fälle,  in  denen  die  E.W.S, 
angewendet  wird,  handelt  es  sich  um  Eisenteile.  Schmied- 
bares Eisen  und  seine  Abarten  eignen  sich  vorzüglich  zur 
E.W.S.  wegen  ilires  relativ  hohen  elektrischen  und  Wärme- 
leitungswiderstandes, Gußeisen  gar  nicht. 

Das  Zusammenschweißen  von  zwei  gleich  dicken  Eisen- 
blechen macht  keinerlei  Schwierigkeiten,  vorausgesetzt  daß 
die  notwendige  Energie  aufgebracht  werden  kann.  Diesbe- 


I  

hat  eine  Umwälzung  in  der  Massenfabrikation  einge- 
leitet, da  in  ihr  die  Grundlagen  zu  neuen  Fabrikations- 
möglichkeiten gegeben  waren.  Sie  gründet  sich  darauf, 
daß  ein  aus  mehreren  Leitern  zusammengesetzter  Strom- 
weg sich  zuerst  an  den  Übergangsstellen  zwischen  die- 
sen Leitern  erwärmt,  wenn  die  hindurchgeleitete  Energie 
ein  gewisses  Maß  überschreitet.  Darum  bildet  man  aus 
Teilen,  die  man  miteinander  vereinigen  will,  einen  solchen 
Stromweg  und  steigert  die  durchfließende  Energie  soweit, 
bis  die  Teile  an  ihrer  Berührungsstelle  Schweißhitze  anneh- 
men und  sich  dort  unter  dem  ihnen  erteilten  Druck  mitein- 
ander verbinden.  Während  die  benötigte  Strommenge  sehr 
groß  (500  bis  10  000  Amp  und  mehr)  ist,  braucht  man  bei 
der  Kürze  des  Stromwegs  nur  niedrige  Spannung  und  ar- 
beitet deshalb  mit  Wechselstrom  von  110  bis  330  Volt  Span- 
nung, die  in  einem  Transformator  auf  i  bis  3  Volt  herabge- 
drückt wird.  Beim  Arbeiten  mit  E.W.S.  ist  man  deshalb 
elektrischen  Schlägen  nicht  ausgesetzt. 

Das  E.W.S. -Verfahren  unterteilt  sich  in  Stumpf-, 
Punkt-  und  Nahtschweißung.  Das  weitaus  größte  Anwen- 
dungsgebiet steht  wohl  der  Punktschweißung  offen,  weil  sie 
sich  der  Massenfabrikation  und  gerade  der  kleiner  Teile  am 
besten  anpassen  kann.  Sie  wird  deshalb  auch  hier  eingehend 
behandelt,  und  zwar  wird  ihre  vielseitige  Verwendbarkeit 
auf  Grund  praktischer  Erfahrung  nur  an  tatsächlich  vorge- 
kommenen und  ausgeführten  Fabrikationsfällen  dargetan. 
Stumpf-  und  Nahtschweißung  sind  fast  nur  soweit  erwähnt, 
als  sie  auf  dem  PunktSchweißapparat  ausgeführt  werden 
können.  Über  die  verschiedenen  Formen  der  E.W. S.- 
Apparate bzw.  -Maschinen  (Fig.  i,  2  u.  3)  gibt  jede  Firma, 
die  solche  baut,  bereitwilligst  Auskunft  und  stellt  Einzel- 
literatur gern  zur  Verfügung 


Fier.  1.  Punktschweißung. 


Zur  Ausübung  des  Ver- 
fahrens   der    E.W.S.  sind 
mannigfache  Vorrichtungen 
erdacht  worden.     Die  ein- 
fachste ist  wohl  der  Punkt - 
Schweißapparat  (Fig.  i),  so 
genannt,  weil  mit  ihm  punkt- 
förmige   Schweißstellen  er- 
zeugt werden.   Meist  besteht 
dieser    Apparat    aus  einem 
Transformator,  an  dessen  Se- 
kimdärspulenenden  Spitzen 
aus    gutleitendem  Material 
(gewöhnhch   Kupfer)  ange- 
schlossen sind,  die  sich  senkrecht  gegenüberstehen.  Diese 
Spitzen   (Elektroden)    können    mittels   Fuß-  oder  Hand- 
hebels   oder   maschinell   gegeneinander    gedrückt  werden, 
wobei,  nachdem  sie  sich  berührt  haben,  der  Strom  einge- 
haltet  wird.     Beim    Aufheben   des   Druckes  wird  der 
>rom    ausgeschaltet,    ehe    die   Berührung  unterbrochen 
ist.    Würde  man  anders  verfahren,  so  träte  im  Augenbhck 
'1er  Berührung  oder  Trennung  der  Elektroden  Lichtbogen- 
ildung  auf,  die  Elektroden  und  Schweißmaterial  zerstören 
\ürde. 

Zwischen  die  Elektroden  bringt  man  die  zu  schweißen- 
den Metalle,  beispielsweise  zwei  aufeinandergelegte  Stücke 
Blech.    Es  genügt  ein  kurzes  Zusammenpressen  der  Blech- 

WT.  1920. 


Flg.  2.  Nahtschweißung. 


T  

1 

Fig.  3.  Stumpfschweißung. 


zügliche  Höchstgrenzen  geben  die  Fabrikanten  der  Schweiß- 
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FiK.  4. 

Verschweißen  von  dünnem 
und  dickem  Blech. 


apparate  für  jede  Art  an.  Soll  ein  dünnes  Blech  mit  einem 
dicken  verschweißt  werden,  so  ist  zu  bedenken,  daß  der 
Strom  zwischen  der  beabsichtigten  Schweißhnie,  der  Be- 
rührungsünie  der  Arbeitstücke  und  jeder  Elektrode  nicht 
gleichen  Widerstand  vorfindet  (Fig.  4).  Die  tatsächhche 
Schweißung  verschiebt  sich  nach  der 
Stelle  hin,  an  der  sich  der  Gesamt - 
widerstand  beider  Bleche  halbiert, 
d.  h.  nach  der  Mitte  des  Abstandes 
der  beiden  Elektroden  zu,  jedoch 
nicht  ganz  bis  dorthin,  da  der  Über- 
gangswiderstand zwischen  denBlechen 
in  Betracht  kommt.  Immerhin  wird 
die  tatsächliche  Schweißhnie  inner- 
halb des  dicken  Bleches  liegen.  Die 
Folge  davon  ist,  daß  sich  beim 
Schweißen  das  dicke  Blech  in  der  Schweißlinie  am  meisten 
erwärmt  und  sich  verflüssigt.  Da  die  Haut  des  Bleches 
nachgibt,  wird  das  dünne  Blech  in  das  dicke  hinein- 
gedrückt, und  das  flüssige  Eisen  quillt  hervor.  Hier- 
durch wird  aber  das  dicke  Blech  an  der  Schweiß- 
stelle dünner,  und  die  Schweißlinie  nähert  sich  mehr  und 
mehr  der  Oberfläche  des  dünnen  Bleches,  bis  dieses  in  ihren 
Bereich  kommt,  worauf  die  Verschweißung  stattfindet.  Der 
ganze  Vorgang  spielt  sich  in  der  Zeit  von  einem  Bruchteil 
einer  Sekunde  bis  zu  mehreren  Sekunden  ab,  je  nach  Energie 
und  Druck.  Eine  derartige  Schweißstelle  sieht  unsauber 
aus.  Das  hervorgequollene  Eisen  setzt  sich  ganz  oder  zum 
Teil  zwischen  die  Bleche,  und  die  Haltbarkeit  ist  in  Frage 
gestellt,  weil  das  flüssige  Eisen  manchmal  herausspritzt 
und  an' der  Schweißstelle  Höhlungen  hinterläßt.  Man  kann 
hier  durch  Abschwächen  des  Druckes  etwas  abhelfen  und 
haltbare  SchweißsteUen  erzielen,  da  sich  Eisen  in  Bezug  auf 
Überhitzung  viel  gefaUen  läßt.  Wenn  der  Unterschied  der 
Blechstärken  zu  groß  ist,  mißlingt  die  Schweißung. 

Damit  die  Elektroden  nicht  zu  tief  in  das  Material  hin- 
eindringen, kann  man  sie  durch  eine  geeignete  verstellbare 
Anschlageinrichtung  abfangen,  wobei  man  aber  die  weiter 
oben  geschilderte  Funkenbildung,  welche  hier  infolge  Aus- 
weichens des  Materials,  das  nicht  den  nötigen  Gegendruck 
bietet,  auftreten  kann,  Rücksicht  nehmen  muß. 

Was  vorstehend  erläutert  wurde,  gilt  nicht  nur  für 
Bleche,  sondern  auch,  sinngemäß  übertragen,  für  Arbeit- 
stücke jeder  Form.  Z.  B.  soll  ein  Eisendraht  von  2  mm  0 
mit  dem  Ende  gegen  ein  3  mm  dickes  Stück  Blech  ge- 
schweißt werden  (Fig.  5).    Der  Eisendraht  wird  so  in  eine 


Schweiß- 
stelle 


Fl«.  7. 


Fl».  0-7.    Verschweißen  von  Drähten  und  Blechen. 


entsprechend  ausgebildete  Elektrode  eingeklemmt,  daß  er 
nur  wenig  daraus  hervorragt.  Die  Schweißung  gelingt  dann 
ausgezeichnet.  Naturgemäß  staucht  sich  das  Ende  des 
Drahtes,  und  man  senkt  zweckmäßig  die  Elektrode  etwas 
aus,  damit  sich  das  Drahtende  gefällig  formt.  Im  umge- 
kehrten Falle  (Fig.  6),  in  dem  ein  dicker  Eisendraht  an  ein 
düimes  Blech  geschweißt  werden  soll,  muß  der  Draht  auch 
kurz  eingeklemmt  werden.  Ist  der  Draht  zu  dick,  so  wird 
man  auf  seiner  Querschnittfläclic  nur  einen  Schweißpunkt 
erhalten,  aber  nicht  den  ganzen  guerschnitt  anschweißen 
können,    l'-inc  größere  Schweißstelle  läßt  sich  erzielen  da- 
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Fl«.  8.   Anschweißen  voo 
dünner  Blechöse  auf 
dickem  Blech. 


durch,  daß  man  aus  dem  Blech  eine  Erhöhung  herausdrückt 
von  demselben  Querschnitt  wie  der  Draht  (Fig.  7).  Man 
hat  dann  eine  sogen.  Stumpf  schweißung  und  formt  die  andere 
Elektrode  so,  daß  sie  die  Höhlung  auf  der  Rückseite  des 
Bleches  ausfüllt.  Allerdings  kann  man  den  Draht  in  vollem 
Querschnitt  auch  an  das  flache  Blech  anschweißen,  wenn 
die  andere  Elektrode  an  der  Stelle,  an  der  sie  das  Blech 
berührt,  eben  ist  und  gleichmäßig  anliegt. 

Hat  man  Schweißungen  vorzunehmen  an  Teilen,  die 
bedeutende  Dickenunterschiede  aufweisen,  bei  denen  es 
aber  auf  große  Festigkeit  nicht  ankommt,  beispielsweise  um 
eine  düime  Blechöse  auf  einem  massiven  Stück  zu  befestigen, 
so  bereitet  man  dessen  Oberfläche  zur  Ausgleichung  des 
Widerstandunterschiedes  an  den  Schweißstellen  besonders 
vor. 

Man  drückt  aus  dem  Blech  soviel  kleine,  etwa  0,3  mm 
hohe  Kegelspitzen  heraus,  wie  man  Schweißstellen  braucht 
(Fig.  8).  Bei  der  Schweißung  vereinigen  sich  dann  die 
Arbeitstücke  nur  durch  diese  Spitzen, 
die  sich  in  der  Schweißhitze  wieder 
flachdrücken,  aber  erst,  nachdem 
sie  sich  an  d'en  Berührungsstellen 
mit  dem  gegenüberliegenden  Stück 
verbunden  haben.  Für  diese  Art 
Schweißung,  die  man  Mehrfach - 
punktschweißung  nennen  kann,  ver- 
wendet man  flache  Elektroden,  die 
den  ganzen  Schweißbereich  bedecken, 
so  daß  alle  Schweißpunkte  mit  einem 
Mal  angebracht  werden. 

Ein  anderer  Fall  der  Mehrfach - 
punktschweißung  ist  gegeben  bei  Ver- 
einigung von  Teilen,  die  beide  aus 
dünnem  Blech  bestehen,  z.  B.  bei 
einem  Blechkasten,  an  dem  eine 
Lasche  befestigt  werden  soll.  Hier 

ist  es  wegen  der  starken  Wärmeableitung  angebracht,  nur 
die  Elektrode  flach  zu  wählen,  die  auf  den  Teil  drückt, 
der  die  Kegelspitzen  hat.  Die  andere  Elektrode  wird 
zwar  flach  gearbeitet,  jedoch  setzt  man  an  den  Schweiß- 
stellen kleine  niedrige  Zapfen,  genau  passend,  damit  kein 
störender  Übergangswiderstand  in  der  Elektrode  selbst 
vorhanden  ist,  konisch  ein.  Die  Zapfen  werden  dann 
gemeinsam  so  abgeschliffen,  daß  die  Kontaktstellen  alle  in 
einer  Ebene  liegen.    Sie  lassen  sich  leicht  erneuern  (Fig.  9). 

Es  kommt  vor,  daß  das  Blech,  aus  dem  die  eben  be- 
sprochenen Teile  gefertigt  sind,  ungleichmäßig  dick  ist  oder 
leichte  Wellen  aufweist.  In  diesem 
Falle  ist  man  genötigt,  zu  einer 
elastischen  Elektrode  seine  Zu- 
flucht zu  nehmen,  die  an  den 
Schweißpunkten,  an  denen  die 
durch  Material  oder  Bearbeitung 
verursachten  Abweichungen  von 
der  Ebene  auftreten,  ausweicht, 
damit  alle  Schweißpunkte  gleich- 
mäßig aufliegen.  Solch  eine  Elek- 
trode läßt  sich  beispielsweise  her- 
stellen, indem  man  Kupforputzen 
auf  ein  elastisches  Hronzebloch 
setzt,  oder  aut  einzelne  Bronze- 
federn, die  an  einem  gemeinsamen  Kern  befestigt  sm  ! 
(Fig.  10).  Da  sich  eine  tlerarligc  IClcktrode  verbältnismäLii 
leicht  erwärmt,  kann  man  das  Bronzeblech  oder  dio  Fedeiu 
in  fließendes  Wasser  oder  reichlich  Quecksilber  ointauclicn 
lassen. 

Ähnlichem  Zweck  dient  die  Halbkugelelektrode,  d' 
sich  aber  schwer  kühlen  läßt.  Sie  besteht  aus  einem  fest. 
Elektrodenkörpor,  in  den  eine  ziemlich  bis  zur  Hälfte  al 
geflachte  Kugel  genau  passend,  aber  beweglich  cingclass. 
ist,  derart,  daß  die  Fläche  .soviel  ans  der  Bettung  horvorrat;!. 
wie  sie  von  der  Kugelmilte  entfernt  ist.     Die  Halbkug«  ! 


Fl».  B.    N'erschweißeo  von 
7.\vei  dünnen  Hlechi-n. 
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wird  durch  eine  leichte  Feder  an  dem  Elektrodenkörper 
festgehalten,  damit  sie  nicht  aus  der  Bettung  herausfällt 
(Fig.  n). 

In  besonderen  Fällen  ist  es  geboten,  von  der  Verwen- 
lung  durchgedrückter  Kegelchen  und  flacher  Elektroden 
Jür    die    Mehrfachpunktschweißung    Abstand     und  die 
schnellere  Abnutzung  von  Elektroden 
mit    beiderseits    mehreren  Spitzen  in 
Kauf  zunehmen  (Fig.  12). 


Flg.  10 

Elasti.sche  Elektrode. 


Flg.  11. 

Halbkugelelektrode. 


Fi(r.  la. 


Wo  die  zu  große  Dicke  der  Arbeitstücke  oder  Fabri- 
kationsrücksichten das  Durchdrücken  von  Kegelchen  ver- 
bieten, kann  man  an  den  Schweißstellen  auf  dem  einen 
Stück  mittels  Meißels  oder  Körners  Vertiefungen  einschlagen. 
Am  Rande  dieser  Vertiefungen  zieht  sich  das  verdrängte 
Material  als  Grat  hoch  und  vertritt  die  Stelle  der  Kegel- 
spitzen (Fig.  13).  Unter  Benutzung  flacher  Elektroden  er- 
hält man  auf  diesem  Wege  Schweißstellen,  die  von  außen 
oft  nicht  zu  bemerken  sind. 

Wenn  auch  in  vorstehenden  Zeilen  nur  von  ebenen 
Arbeitstücken  gesprochen  wurde,  so  ist  wohl  ohne  weiteres 
einleuchtend,  daß  sich  solche  von  unebener  Gestalt  durch 
entsprechend  abgeänderte  Elektroden  ebenso  leicht  behan- 
deln lassen  (Fig.  14).- 

Durch  zweckmäßig  ausgebildete  Elektroden  lassen  sich 
den  Schweißstellen  bestimmte  Formen  geben,  doch  kann  es 
sich  hier  nur  um  solche  einfacher  Art  handeln,  weil  sonst  die 
Elektroden  zu  schwer  zu  erneuern  sind  (Fig.  15  u.  16). 

Um  Nähte  zu  schweißen,  kann  man  die  Spitzenelek- 
troden auch  verwenden,  doch  wird  die  Schweißung  leicht 
unansehnlich,  und  sie  ist  zeitraubend.  Mit  Vorteil  bedient 
man  sich  hierfür  der  Rollenelektroden,  die  entweder  in 
fließendem  Wasser  laufen  oder  von  Wasser  durchflössen 
bzw.  bespült  werden.  Den  Rollenelektroden  wird  der  Strom 
durch  die  Lagerung  oder  durch  Schleifkontakte  zugeführt. 

Bei  der  einfachsten  Rollenschweißeinrichtung 
ist  die  obere  Rolle  durch  einen  mit  ihr  ver- 
bundenen Hebel  bewegbar  (Fig.  2).  Die 
wenig  überlappte  Naht  (Fig.  17)  wird  durch 
einige  Schweißpunkte,  die  man  mittels  der 
Rollen  anbringt,  erst  vorgeheftet,  dann  setzt 
man  den  Anfang  der  Naht  zwischen  die 
Rollen,  die  durch  Fußhebel  od.  ähnl.  gegen- 
einander gepreßt  werden,  und  bewegt  die 
obere  um  ihre  Achse;  hierbei  wird  das 
Arbeitstück  mitgezogen  und  fortlaufend 
zusammengeschweißt.  Auf  diese  Weise  ist 
man  imstande,  glatte  saubere  Nähte  zu 
erzeugen,  die,  wenn  der  Gegenstand  nachher  lackiert  oder 
emailhert  wird,  kaum  zu  bemerken  sind.  Ob  das  Blech 
lick  oder  dünn  ist,  spielt  nur  insofern  eine  Rolle,  als  die 
Nähte  bei  Blechen  schon  von  i  mm  an  sehr  starken 
>ruck  erheischen,  um  glatt  zu  werden.  Doch  kann  man 
auch  auf  schwächeren  Schweißapparaten  stärkere  Nähte 
durch  mehrmaliges  Hindurchrollen  oder  durch  Abschrägung 
der  Blechränder  glatt  bekommen.  Die  erwähnte  einfache 
Rolleneinrichtung  zeigt  den  Übelstand,  daß  das  zu 
schweißende  Arbeitstück  die  untere  Rollenelektrode  schlep- 
pen muß,  was  nicht  von  Vorteil  für  die  Sauberkeit  der  Naht- 
unterseite ist.  Wenn  die  beiden  Rollen  zwangläufig  mitein- 
ander verbunden  sind,  hat  man  ein  leichteres  gleichmäßi- 


Pi».  17.  Rollen 
elektroden. 


geres  Arbeiten,  und  das  Blech  kann  niemals  über  die  untere 
Rolle  hinwegrutschen. 

Bei  Arbeitstücken,  z.  B.  engen  Hohlkörpern,  denen  man 
mit  einer  Elektrode  von  innen  nicht  beikommen  kann  und 
die  einen  diametralen  Druck  der  Rollen  nicht  vertragen 
würden,  wendet  man  an  Stelle  der  unteren  Rolle  eine  Schlit- 
tenelektrode (Fig.  18)  mit  biegsamer  Stromzuführung  an, 
in  die  das  Stück  seitlich  eingeklemmt  wird.  Oder  man 
klemmt  das  Stück  in  eine  feststehende  Elektrode  und  führt 


Fl»-  13.  Flg.  14. 

Flg.  la-ie.    Verschiedene  Elektrodenformen. 


die  obere  Rolle  mittels  entsprechender  Einrichtung  darüber 
hinweg  (Fig.  19).  Ränder,  die  stumpf  gegeneinander  stoßen, 
können  durch  einen   aufgeschweißten  Draht  miteinander 


Flg.  18.  Einfache  Schlittenelektrode 
unten. 


Fig.  19.  SchHttenelektrode 
mit  Rolle  oben. 


verbunden  werden,  wobei  man  vorteilhaft  obige  Einrichtun- 
gen verwendet  (Fig.  20). 

Die  Schlittenelektrode  läßt  sich  auch  in  Verbindung 
mit  einer  oberen  Spitzenelektrode  zum  Anbringen  einer 
Anzahl  aufeinanderfolgender  Schweißpunkte  benutzen,  bei- 
spielsweise zum  Zusammenheften  von  gegeneinander  stoßen- 
den Rändern,  bei  denen  es  auf  eine  ge- 
schlossene Naht  nicht  ankommt. 

Das  vorherige  Heften  von  Schweiß- 
nähten kann  man  ersparen  durch  Anwen- 
dung von  Vorrichtungen,  die  die  zu  schwei- 
ßenden Ränder  in  entsprechender  Stellung 
halten. 

Es  ist  bisher  nur  vom  Schweißen  des 
Eisens  die  Rede  gewesen.  So  gut  wie  dieses 
lassen  sich  aber  auch  fast  alle  anderen 
Metalle  mit-  und  untereinander  verschweißen, 
jedoch  ist  zu  bedenken,  daß,  je  bessere  elek- 
trische Leitfähigkeit  ein  Metall  besitzt,  desto 
größer  der  Energieverbrauch  ist.  Mit  dem 
besseren  elektrischen  Leitvermögen  geht  ein 
solches  für  Wärme  Hand  in  Hand  auf 
Kosten  des  Stromverbrauches.  Während  sich  die  Wärme 
bei  Eisen  von  der  Schweißstelle  aus  nur  langsam  aus- 
breitet, erfolgt  dies  bei  Silber,  Kupfer,  Messing  usw.  be- 
deutend schneller. 

Bestimmte  Verhältnisse  für  den  Energieverbrauch  bei 
verschiedenen  Stärken  desselben  Materials,  oder  im  Ver- 
gleich mit  gleichen  oder  kleineren  und  größeren  Stärken 
anderen  Materials  lassen  sich  für  Punktsch weißung  schwer 
angeben,  da  außer  den  Stärken  auch  die  Flächenausdehnung 
in  Betracht  kommt.  NamentHch  bei  dickeren  Blechen 
können  Schweißungen  mit  denselben  Elektroden  bei  der- 
selben Blechstärke  erhebliche  Unterschiede  im  Energiever- 
brauch aufweisen. 


Fig.  20. 
Schweißen 
stumpfer  Ränder 
durch  Auflegen 
eines  Hilfs- 
drahtes. 
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Trotzdem  kann  man  aus  dem  in  folgender  Zahlentafel 
angegebenen  Verhältnis  der  Leitfähigkeit  der  Metalle  zu- 
einander gewisse  Anhaltspunkte  für  das  Dickenverhältnis, 
in  dem  diese  zueinander  stehen  müssen,  gewinnen. 


Leitfähigkeit 
etwa 

Scbmelztemperatur 
^^C  etwa 

35 

625 

Eisen   

7.6 

1550 

Gold  

46 

IIOO 

Kupfer  

58 

IIOO 

Messing  

14 

1000 

Nickel  

7.7 

1500 

Platin  

II 

1800 

Silber  

58 

970 

I 

I 


1 


1 

i 


Da  Messing  besser  leitet  als  Eisen,  so  ergibt  sich,  daß 
man,  um  den  beiderseitigen  Widerstand  auszugleichen,  das 
Messing  dicker  wählen  muß  als  das  Eisen.  Hierbei  ist  gleich 
zu  erwähnen,  daß  bei  Stumpfschweißungen,  d.  h.  Quer- 
schnitt gegen  Querschnitt,  noch  ein  Punkt  in  Rechnung  zu 
ziehen  ist,  das  ist  die  Verschiedenheit  der  Schmelztempera- 
turen. Messing  schmilzt  bedeutend  früher  (1000''  C)  als 
Eisen  (1500"  C);  es  vdrd  daher  schon  flüssig,  wenn  das  Eisen 
noch  verhältnismäßig  fest  ist,  und  weicht  diesem  infolge- 
dessen aus,  so  daß  der  zum  Zusammenschweißen  erforderliche 
Druck  nicht  erteilt  werden  kann.  Die  Punktschweißung  ist 
aber  hiervon  nicht  abhängig,  weil  das  flüssige  Messing  an  der 
Schweißstelle  verharren  muß,  denn  es  kann  nirgends  hin, 
da  es  von  festem  Material  umgeben  ist. 

Unter  Berücksichtigung  dieser  Verhältnisse  läßt  sich 
eine  Art  Stumpf  schweißung  zwischen  Messing  .und  Eisen 
dennoch  ausführen,  indem  man  die  Drähte  ganz  kurz,  aber 

gemäß  dem  Widerstand  Verhält- 
nis einspannt,  das  Eisen  etwa 
0,2  mm,  das  Messing  doppelt 
soviel  aus  den  Elektroden  her- 
vorstehen läßt  (Fig.  21  U.22). 
Man  kann  sich  das  Gelingen 
der  Schweißung  daraus  erklären, 
daß  das  beiseite  gedrückte 
Messing,  an  der  Elektrode  ab- 
gekühlt, als  fester  Ring  die 
Schweißstelle  sofort  einschließt 
und  bewirkt,  daß  das  noch 
flüssige  Material  im  Innern 
verbleiben  muß. 

Einen  Messingdraht,  den 
man     stumpf     gegen  Eisen 
schweißen  will,  versieht  man  mit  einem  versenkten  Kopf. 
Die  untere  Elektrode  erhält  dann  eine  Bohrung,  in  die  der 
Draht  leicht  hineingeht,  mit  einer  Aussenkung  für  den  Kopf, 
^  so  daß  dieser  nur  wenig  aus  ihr  hervorragt. 

Die  obere  Elektrode  ist  spitz  (Fig.  23).  Die 
Schweißung  ist  eigentlich  eine  Punkt- 
schweißung,  wenn  sie  auch  wie  Stumpf- 
schweißung  äußerlich  erscheint. 

Oft  kommt  es  vor,  daß  die  Schweiß- 
stellen unschön  aussehen.  Teils  mißfallen  die 
Druckstellen  der  Elektroden,  teils  laufen  die 
Stellen  an.  Fast  immer  kann  man  diese 
Mängel  beseitigen,  indem  man  Teile,  die 
lackiert  werden  sollen,  nach  dem  Schweißen 
überarbeitet  oder  spachtelt,  blanke  Teile 
erst  nach  dem  Schweißen  beizt  und  galvani- 
siert u.sw.  Aber  die  Rentabilität  des  Schweiß- 
verfahrens wird  bei  der  Massenfabrikation 
dadurch  sehr  in  Frage  gestellt,  wenn 
nicht  .sirine  Anwendbarkeit  unmöglich  wird.  Bei  der  An- 
wendung von  Punktschweißung  handelt  es  sich  wohl  meist 
um  den  J'.rsatz  von  Nietungen.  Diese  werden  aber  oft  vor- 
genommen an  fertig  bearbeiteten  Teilen,  wenn  sie  gal- 


I4J 

Flu.  81  u  aa.  Stumpfschweiöuüg 
zwischen  Messiüg  und  Eisen. 


FiK  aa. 
Schweißen 
von  Mcssing- 
drabt  an  EiBea 
blech. 


Schm/ßpunkT 
¥ig.  24  u.  as. 
Verbergen  der  Schweiß- 
stelle. 


Buckel  hervor- 


vanisiert  sind,  oder  an  solchen  Teilen,  die  nach  dem  Nieten 
nur  mit  Lack  gespritzt  werden.  Man  hilft  sich  hier  in  der 
Weise,  daß  man  in  die  Teile  an  den  betreffenden  Stellen 
vorher  eine  geeignete  Figur  einprägt,  innerhalb  der  sich  nach- 
her der  Schweißpunkt  befindet  (Fig. 
24  u.  25).  Die  Schweißstelle  selbst  ist 
ebenso  unschön  wie  vorher,  wird 
jedoch  nicht  mehr  bemerkt,  da  das 
Auge  durch  die  eingepreßte  Figur 
abgelenkt  wird.  Manchmal  erweckt 
solch  eine  Prägung  nebenher  auch 
noch  den  Eindruck  größerer  Halt- 
barkeit. Es  braucht  dabei  nicht  an 
Vorspiegelung  von  Zuständen  gedacht 
werden,  die  nicht  vorhanden  sind. 
Aber  beispielsweise  muten  ange- 
schweißte Blattfedern  sonderbar  an, 
namentlich  wenn  die  Schweißung 
sauber  ist.  Ihrer  Natur  nach  können 
sie  nicht  gut  angelötet  werden,  und 
man  vermißt  unwillkürlich  Schrauben 
oder  Nieten,  da  die  Schweißung 
nicht  zu  sehen  ist.  Diese  wirkt  daher 
zuverlässiger,  wenn  man  sie  in  ge- 
fälliger Form  maskiert  hat. 

Nicht  nur  fürs  Auge  können 
solche  Einprägungen  Wert  besitzen, 
sondern  sie  sind  auch  für  die  Fabri- 
kation in  gewissen  Fällen  von 
Wichtigkeit.  Zunächst'  bezeichnen 
sie  dem  Arbeiter  die  Stelle,   an  der 

er  die  Elektrode  einzusetzen  hat.  Dann  aber  können  sie 
dazu  dienen,  Haltevorrichtungen  entbehrlich  zu  machen. 
Zu  diesem  Zweck  prägt  man  beispielsweise  in  beide 
Teile,  die  man  zusammenschweißen  will,  je  zwei  Höhlungen 
hinein,  die  auf  der  anderen  Seite  als 
treten.  Die  Buckel  auf  dem  unteren 
Teil  sind  etwas  höher,  als  die 
Höhlungen  des  oberen  Teils  tief 
sind,  gleichzeitig  auch  ein  wenig 
spitzer.  Während  die  untere  Elek- 
trode glatt  ist,  erhält  die  obere 
Höhlungen,  in  die  die  Buckel  des 
oberen  Teils  hineinpassen.  Zum 
Schweißen  legt  man  die  Teile  derart 
zusammen,  daß  Buckel  und  Höhlungen 
ineinandergreifen,  wodurch  ihre  gegen- 
seitige Lage  fixiert  wird,  drückt  sie 
dann  so  gegen  die  obere  Elektrode, 

daß  auch  hier  Buckel  und  Höhlungen  sich  finden  (Fig.  26) 
und  vollzieht  die  Schweißuiig.  Es  ergibt  sich  der  mehrfache 
Vorteil,  daß  das  Auge  zufrieden  gestellt  wird,  indem  die 
Schweißstellen  wie  Nietungen  aussehen,  die  Anlaufflecke 
nicht  so  auffallen,  eine  Haltevorriclitung  überflüssig  ist  und 
zuletzt  die  Elektroden  eine  Form  haben,  die  sich  wenig 
abnutzt. 

Zwischen  den  Arbeitstücken  bei  der  Schweißung  her- 
vorquellendes Material  kann  man  in  Hohlräumen  auffangen, 
die  vorher  ringförmig  um  die  Schweißstelle  herum  durch 
I^ägen,  Senken  oder  auf  andere  Weise  hergestellt  werden 
(Fig.  24).  , 

Solche  Einprägungen  usw.  dürfen  natürlich  luohts 
kosten  und  sind  mit  einer  der  Herstellungsstufen  der  Teile 
zu  vereinigen. 

Eine  Schweißung  von  Stahl  auf  Eisen  ist  ebenso  leicht 
auszuführen  wie  eine  solche  von  Eisen  an  Eisen,  doch  ist  die 
Haltbarkeit  der  Schweißstelle  je  nach  der  Sorte,  Härte  un<l 
Dicke  des  Stahls  sehr  verschieden.  Schweißstellen  in 
kohlcnstoffreichem  Stahl  sind  ungünstiger  als  in  kohlenstoff- 
armem, in  hartem  Stahl  schlechter  als  in  weichem.  Dünneu 
Federstahl  unmittelbar  aufzuschweißen  verlohnt  sich  niclit 
der  Mühe,  da  die  Haltbarkeit  sehr  gering  ist.    Legt  man 


FiB.  ae. 

Buckelschweißiing. 
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jedoch  über  den  Federstahl  ein  Eisenstückchen  (Fig.  27), 
das  mit  ihm  zusammen  festgeschweißt  wird,  so  wird  die 
Schweißung  sehr  haltbar.  Nämlich  die  Schweißstelle  kühlt 
sich  gewöhnUch  derart  schnell  ab,  daß  sie  glashart  wird  und 
bei  geringer  Beanspruchung  schon  aus- 
bricht. Bei  dickerem  Stahl  ist  die 
Härte  der  Schweißstelle  nicht  ganz  so 
verderblich,  weil  diese  tiefer  in  das 
Material  eindringt.  Wenn  man  die 
Selbsthärtung  der  Schweißstelle  ver- 
hindern kann,  so  ist  die  Haltbarkeit 
so  gut  wie  auf  Eisen.  Ein  Mittel  dazu 
ist  das  erwähnte  aufgelegte  Eisenstück, 
das  die  Schweißstelle  nicht  so  schnell 
abkühlen  läßt,  außerdem  allerdings  ein 
Flg.  27.  Schweißen  von  Biegen  des  Federstahls  an  der  Schweiß- 
Federstahl,  stelle  erschwert,  so  daß  der  Kraftauf- 
wand zum  Zerreißen  schon  deshalb  größer 
sein  muß.  Dickeren  Stahl  glüht  man,  wenn  zulässig,  durch 
kurze  Stromstöße  vor  der  Schweißung  etwas  aus,  ehe  man 
zuletzt  den  Schweißdruck  gibt. 

Wie  Stahl  auf  Stahl  zu  schweißen  ist,  bedarf  nach  dem 
oben  Gesagten  wohl  keiner  besonderen  Erörterung. 

Eine  ausgezeichnete  Verwendbarkeit  zeigt  die  E.W.S. 
zum  teilweisen  Ausglühen  von  Arbeitstücken.  Es  lassen 
sich  beispielsweise  gehärtete  Stahlteile  stellenweise  so  aus- 
glühen, daß  man  sie  mit  Schneidwerkzeugen  bearbeiten 
kann.  Oder  Teile  aus  hartem  Material,  wie  federhartes 
Messing  oder  Neusilber,  können  an  Stellen,  an  denen  es 
wünschenswert  ist,  eine  Biegung  oder  Prägung  vorzuneh- 
men, die  sonst  unmögUch  wäre,  auf  diesem  Wege  die  nötige 
Nachgiebigkeit  erhalten.  Die  Form  der  Elektroden 
richtet  sich  nach  der  jeweiligen  Abmessung  der  auszuglühen- 
den Stelle,  und  die  Energie  wird  gerade  so  bemessen,  daß 
das  Material  die  eben  richtige  Erwärmung  erfährt. 

Das  Weichlöten  mit  Zinn  ist  ein  weiteres  Anwen- 
dungsgebiet der  E.W.S.  Es  kann  sich  natürUch  nur  um 
Teile  handeln,  bei  denen  die  E.W.S.  als  solche  ausgeschlossen 
ist.  Die  miteinander  zu  verlötenden  Arbeitstücke  bringt  man, 
wie  zum  Schweißen,  zwischen  die  Elektroden,  nachdem  sie 
mit  Lötwasser  benetzt  sind.  Wie  beim  Löten  auf  Feuer 
kann  man  Zinn  gegen  die  Lötstelle  halten,  bis  es  fließt,  und 
Lötwasser  oder  Zinn  nach  Bedarf  nachgeben.  Ist  das  Zinn 
gut  geflossen,  so  hebe  man  den  Druck  einen  Augenblick  auf, 


rig.  28  u.  28. 

Lötelektroden. 


damit  das  Zinn  zwischen  die  Arbeitstücke  dringen"  kann, 
und  lasse  ihn  dann  wieder  unter  Strom  kurz  einwirken. 
Darauf  schaltet  man  den  Strom  aus, 
läßt  jedoch  den  Druck  der  Elektroden 
noch  bestehen,  bis  das  Zinn  fest  ge- 
worden ist,  wobei  man  mit  Wasser 
nachhelfen  kann.  Soll  eine  Scheibe 
od.  ähnl.  aufgelötet  werden,  so  legt 
man  um  diese  nach  dem  Anfeuchten 
mit  Lötwasser  einen  feinen  Zinndraht. 
Die  Lötung  geht  dann  sehr  glatt 
und  sauber  vonstatten.  Die  auf  dem 
E.W.S. -Apparat  gelöteten  Teile  zeich- 
nen sich  dadurch  aus,  daß  sie  nicht 
so  angelaufen  sind,  wie  es  bei  Feuer- 
lötung  der  Fall  ist.  Vorteilhaft  sind 
Elektroden  zu  verwenden,  die  die 
entstehende  Wärme  schwer  ableiten. 

Durch  Eindrehen  von  tiefen  Nuten  in  die  Elektrode,  so  daß 
sie  in  zwei  Teile  zerfällt,  die  nur  durch  einen  dünnen  Stiel 
zusammenhängen,  kann  man  dies  erreichen  (Fig.  28  u.  29). 
Es  ist  nicht  vorteilhaft,  Elektroden  zu  gebrauchen,  die  nach 
obigem  Grundsatz  hergestellt  sind  und  dabei  an  den  Auf- 
lageflächen viel  Kupfer  besitzen,  damit  sich  dort  wie  beim 
Lötkolben  die  Wärme  hält,  sondern  diese  müssen  nach  Aus- 
schaltung des  Stromes  die  Wärme  schnell  an  die  umgebende 
Luft  abgeben  können  oder  durch  das  Wasser,  mit  dem  nach 
der  Lötung  die  Lötstelle  benetzt  wird,  schnell  abgekühlt 
werden,  damit  diese  nicht  zu  langsam  erstarrt  und  nicht 
unnötigen  Zeitverlust  verursacht. 

Man  bringe  das  Zinn  niemals  zwischen  die  zu  lötenden 
Metallstücke.  Beim  Schmelzen  weicht  es  unter  dem  Druck 
der  Elektroden  zu  plötzlich  aus,  als  daß  die  Elektroden  folgen 
könnten.  Infolgedessen  tritt  an  der  Lötstelle  durch  Unter- 
brechung Lichtbogenbildung  ein,  die  das  Zinn,  manchmal 
unter  explosionsartigem  Knall,  nach  allen  Seiten  schleudert. 
Dadurch  wird  der  Arbeitende  gefährdert,  die  Lötstelle 
schlecht  und  ihre  Umgebung  mit  Zinn  bedeckt. 

Wenn  auch  das  Löten  mit  Zinn  und  Lötwasser  nicht  so 
unangenehme  Dünste  entwickelt  wie  Tinol,  so  ist  es  doch 
ratsam,  sie  durch  eine  Absaugeeinrichtung  zu  entfernen. 
Auch  sonst  treten  beim  E.W.S. -Verfahren,  namentlich  bei 
verkupferten  Teilen  Dämpfe  auf,  die  dem  Arbeiter  nachteilig 
sind  und  deshalb  fortgeschafft  werden  müssen. 


UNMITTELBARE  ABLESUNG  DER  ZERREISSFESTIGKEIT  AUS  DEM  RANDKREISDURCHMESSER 
DER  KUGELDRUCKPROBE  AN  EISEN-  UND  .STAHLSORTEN  VON  RD.  36-180  KG  FESTIGKEIT. 

Von  P.  Wilh.  Böhmer ,  Wien. 


Seitdem  im  Jahre  1900  Brinell  die  Ergebnisse  seiner 
Untersuchungen  über  die  Bestimmung  der  Härte  von 
Materialien  nach  seinem  neuen  Untersuchungsverfahren  be- 
kanntgegeben hat,  hat  sich  die  nach  ihm  benannte  Kugel- 
druckprobe in  der  neuzeitlichen  Maschinenindustrie  Ein- 
gang in  fast  alle  Betriebe  verschafft.  Es  dürfte  heute  wohl 
keinen  gut  geleiteten  Betrieb  mehr  geben,  in  dem  die  Ma- 
terialprüfung mittels  der  Kugeldruckprobe  nicht  bekannt  ist. 

Beschleunigend  auf  die  Verbreitung  der  Anwendung 
der  Kugeldruckprobe  wirkte  besonders  in  letzter  Zeit  der 
Krieg,  insofern  als  von  den  militärischen  Stellen  bestimmte 
Materialeigenschaften  vorgeschrieben  wurden,  von  deren 
Einhaltung  die  Abnahme  abhängig  war.  Dieser  Umstand 
hat  dem  Materialprüfwesen  ganz  im  allgemeinen  einen 
mächtigen  Anstoß  gegeben,  besonders  aber  der  Kugeldruck- 
probe, da  diese  als  vorbereitendes  Werkstattverfahren  so 
recht  geeignet  ist,  schnell  und  ohne  Zerstörung  des  Probe- 
stückes einen  hinreichend  genauen  Überblick  über  die 
Durchschnittseigenschaften  der  zu  untersuchenden  Bau- 
stoffe zu  bieten. 


Diese  Kugeldruckprobe  erfolgt  bekanntlich  in  der 
Weise,  daß  eine  gehärtete  Stahlkugel  von  bestimmtem 
Durchmesser  (10  mm)  mit  einem  gewissen  Druck  (bei  Eisen- 
und  Stahlsorten  gewöhnlich  3000  kg)  in  die  ebene  Ober- 
fläche des  zu  untersuchenden  Materialstückes  eingepreßt 
wird,  nachdem  vorher  der  Zunder  oder  die  Walzhaut  am 
besten  durch  Abschleifen  entfernt  wurde. 

Aus  dem  Durchmesser  des  auf  der  Probe  zurückbleiben- 
den Eindruckes  wird  dann  die  spezifische  Belastung  des 
sphärischen  Kugeldruckes,  dessen  Oberfläche  um  ein  geringes 
größer  ist  als  der  Flächeninhalt  des  Randkreises,  berechnet 
nach  der  Formel: 

H  =  _^  2P  •  ,j 

D  jt(D  — -/Ds  — d2) 
worin  P  die  Belastung  in  kg,  D  der  Durchmesser  der  Kugel 
und  d  der  Durchmesser  des  Kugeleindruckes  auf  dem  Probe- 
stück in  mm  ist.  Die  sich  aus  obigem  Ausdruck  ergebende 
Zahl  ist  als  Maß  für  die  Härte  angenommen  worden  und 
untei-  dem  Namen  ,,Brinellsche  Härtezahl"  in  der 
Praxis  allgemein  bekannt. 
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Was  diese  Härtezahl  und  damit  die  Kugeldruckprobe 
für  die  Werkstatt  jedoch  so  wertvoll  macht,  ist  der  Um- 
stand, daß  man  aus  ihr  mittels  einer  einfachen  Berechnung 
die  Zerreißfestigkeit  des  betreffenden  Materials  ermitteln 
kann,  und  zwar  nach  der  Formel: 

Kz  =  o.3«H  +  4,8  UI 

Die  zur  Aufstellung  dieser  Formel  führenden  Unter- 
suchungen sind  in  Heft  3  des  Jahrganges  1919  der  W^erk- 
stattstechnik  veröffentlicht-;  diesen  ist  heute  noch 
folgendes  nachzutragen: 

Die  Beziehung  gilt  für  schmiedbare  Eisen-  und 
Stahlsorten  von  rd.  0,1  —  1,2  vH  Kohlenstoff gehalt  und 
rd.  36  —  180  kg  spezif.  Zerreißfestigkeit.  Wichtig  für  ihren 
Wert  ist  der  Umstand,  daß  auch  solche  Materialien,  bei 
denen  vielleicht  eine  Abweichung  in  ihrem  Verhalten  zur 
Kugeldruckprobe  vermutet  werden  könnte,  z.  B.  legierte, 
gehärtete  oder  vergütete  Stähle  oder  blank  gezogenes  Eisen, 
keine  Abweichung  von  obiger  Beziehung  erkennen  lassen, 
sodaß  diese  als  allgemeingültig  für  schmiedbare  Eisen-  und 
Stahlsorten  jeder  Güte  und  in  jedem  Zustand  angenommen 
werden  darf.  Dies  wiederum  macht  die  Kugeldruckprobe  zu 
einem  unentbehrlichen  Hilfsmittel  bei  der  Beurteilung  des 
Erfolges  von  Vergütungs-  und  Härteverfahren,  wodurch 
man  in  der  Lage  ist,  die  Einhaltung  der  Festigkeitszahlen 
bequem  und  schnell,  ohne  auf  die  Ergebnisse  der  Zerreiß- 
proben warten  zu  müssen,  feststellen  zu  können.  Natürlich 
ist  sie  nur  brauchbar  für  gewalztes  bzw.  geschmiedetes 
oder  sonstwie  durchgearbeitetes  Material,  nicht  aber  für 
Gußeisen,  Stahlguß  oder  Weichguß,  mangels  genügender 
Duktilität  dieser  Materialien  und  wegen  der  häufig  darin 
vorkommenden  Gußblasen.  Bemerkenswert  für  die  Zu- 
verlässigkeit der  Kugeldruckprobe  ist  noch  der  Umstand, 
daß  unter  den  sämtlichen  zur  Aufstellung  obiger  Beziehung 


Flu  1. 

Ablescmikroskop  für-Kugeleiudiücke  fiir  Laboratorieogebrauch. 

vorgenommenen  "^Zerreißproben  nicht  ein  einziger  Versager 
war,  d.  h.  eine  solche  Probe,  die  in  ihren  Werten  so  auf- 
fällig von  dem  Durchschnitt  der  übrigen  Proben  abge- 
wichen wäre,  daß  sie  dicserhalb  von  der  Bewertung  hätte 
ausgesclilosscn  werden  müssen,  wie  dies  häufig  bei  der 
Kiigelfallprobc  und  bei  Kcrbschlaguntersuchungen  der 
Fall,  ist. 

1  1  r?K;r  dürfte  es  angcbiadit  sein,  aus  obigen  Untcr- 
suchung'.ii  die  Angaben  über  die  Toleranzen  zu  wieder- 
holen: diese  betragen  für  Proben  senkrecht  zur  Walzrichtung 


10  vH  gegenüber  20  vH  Toleranz,  die  im  allgemeinen  von 
den  Stahl-  und  Walzwerken  angegeben  zu  werden  pflegen. 
Infolgedessen  ist  die  Kugeldruckprobe  sehr  wohl  berufen, 
die  Richtigkeit  der  Lieferungen  der  Stahl-  und  Walzwerke 
in  Bezug  auf  Güte  zu  überprüfen,  wenngleich  die  Tole- 
ranzen nicht  außer  acht  gelassen  werden  dürfen. 

Wichtig  für  die  Genauigkeit  der  Ergebnisse  der  Kugel- 
druckprobe ist  die  genaue  Einhaltung  aller  Versuchsbe- 
dingungen. In  Bezug  auf  Einfachheit  steht  die  Kugel- 
druckprobe in  dieser  Beziehung  allen  anderen  Versuchsver- 
fahren voran.  Die  genaue  Einhaltung  des  Kugeldurch- 
messers ist  durch  die  hohe  Genauigkeit  der  neuzeitigen 
Kugelfabrikation  gewährleistet.  Auch  die  genaue  Ein- 
haltung des  Prüfdruckes  ist  auf  den  zurzeit  am  Markt  be- 
findlichen Präzisionskugeldruckpressen  innerhalb  des  zu- 
lässigen Spielraumes  möglich. 

Die  größte  Fehlerquelle  liegt  in  der  genauen  Fest- 
stellung des  Randkreisdurchmessers  de$  auf  dem  unter- 
suchten Probestücke  erzeugten  Kugeleindruckes.  Für 
betriebsmäßige  Untersuchungen  begnügt  man  sich  mit  einer 
Genauigkeit  von  0,1  mm;  für  wissenschaftliche  Unter- 
suchungen wird  eine  Genauigkeit  von  0,01,  mindestens 
aber  von  ^j^^Q  mm  angestrebt.  Da  man  die  Kugeleindrücke 
mit  mechanischen  Meßwerkzeugen,  Schieblehren,  Mikro- 
metern u.  dgl.  nicht  fassen  kann,  mußte  man  zu  optischen 
Hilfsmitteln  greifen.  Am  besten  haben  sich  in  dieser  Hin- 
sicht für  betriebmäßige  Untersuchungen  Ablesemikroskope 
bewährt,  zu  denen  Brinell  selbst  übrigens  noch  die  ersten 
Anregungen  gegeben  hat. 

Zu  wissenschaftlichen  Zwecken  dient  ein  Instrument 
nach  Fig.  i.     Diesem  liegt  folgender  Gedanke  zugrunde: 

Eine  Linie,  die  den  Randkreis  des  Kugeleindruckes  tan- 
giert (Fig.  2),  wird  mittels  Mikronietcrschraube  derart  ver- 
schoben,   daß   sie  den  dia- 


metral  ihrem  ursprünglichen 
Berührungspunkt  gegenüber- 
liegenden Punkt  des  Rand- 
kreises berührt.  An  der 
Mikrometerschraube  wird 
dann  die  Größe  dieser  Ver- 
schiebung abgelesen,  die  den 
Durchmesser  des  Kugel - 
eindruckes  auf  der  Probe  in 
hufidertstel  Millimetern  an- 
gibt. 

Einfacher  und  hand- 
licher sls  dieses  Labora- 
toriumsinstrument ist  das  in 
Fig.  3  abgebildete  Werkstatt- 
mikroskop;  die  Messung  des 
Kugeldruckdurchmessers  er- 
folgt hier  mit  Hilfe  eines  in 
das  Okular  eingebauten  Meß- 
mikrometers, wie  solches 
bei  mikroskopischen  Unter- 
suchungen zur  Größenbc- 
stimmung  von  Objekten 
allgemein  Verwendung  fin- 
det. Das  Mikroskop  wird  auf 
das  zu  untersuchende  Objekt 
aufgesetzt  und  die  Nullinie 
der  Teilung  mit  dem  Rand- 
kreis in  Berührung  gebracht;  es  kann  mittels  des  Triebes 
für  verschiedene  Sehweilen  scharf  eingestellt  werden.  Auf 
der  Teilung  ist  dann  in  sehr  einfacher  Weise  die  Größe  des 
Kugelcindruckes  abzulesen.  Mit  Hilfe  eines  dem  Instrument 
beigegebciien  Konlrollmaßstabes  kann  jederzeit  geprüft 
werden,  ob  die  Angabc  des  Mikroskopes  richtig  ist.  Die 
Teilung  dieses  Instrumentes  beträgt  ^/jq  mm.  Die 
ersten  dieser  Instrumente  waren  für  einen  Meßboreich  von 
10  mm  und  rd.  5  — 6-fache  Vergrößerung  gebaut.  Da  jedoch 
die  Kugeldruckdurchmesser  bei  Eisen-  und  Stalilsorten  von 


vtü.  a  II.  4. 
Werkstattmikroskop. 
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rd.  36  —  180  kg  spezif.  Zerreißfestigkeit  höchstens  6,5  mm 
nur  äußerst  selten  überschreiten,  somit  ^/^  dieser  Zehn- 
millimeterteilung nie  benutzt  wird,  hat  die  Firma  C. 
Reichert,  Wien,  die  Instrumente  bei  entsprechend  ver- 
stärkter Vergrößerung,  nämlich  bei  rd.  lo-facher  Vergröße- 
rung, anstatt  mit  Zehnmillimeterteilung  mit  einer  solchen 
von  nur  7  mm  Meßbereich  hergestellt,  die  für  praktisf'he 
Zwecke  allen  Anforderungen  genügt  (Fig.  5). 

An  dieser  Stelle 
sei  bemerkt,  daß 
diese  neuen  Instru- 
mente mit  einer 
achsialen  Sehlinien- 
führung versehen 
sind,  die  es  verhin- 
dert, daß  man 
durch  seitliches 
Hineinblicken  in  das 
Okular  verzerrte 
Ränder  sieht.  Man 
ist  gezwungen,  ge- 
nau senkrecht  in 
das  Okular  zu 
blicken  und  sieht 
infolgedessen  op- 
tisch richtig,  d.  h. 
alle  Verhältnisse 
proportional  so,  wie  sie  in  Wirklichkeit  sind,  ohne  Verzer- 
rung und  ohne  Ungenauigkeiten  am  Rande,  An  diese 
Einengung  des  Sehfeldes  zugunsten  einer  optisch  richtigen 
I5eobachtung  gewöhnt  man  sich  sehr  bald.  Den  Unter- 
schied zugunsten  dieser  neuen  Ausführung  gegenüber  der 
alten  empfindet  man  erst  dann  so  recht  deutlich,  wenn 
man  zum  Vergleich  einmal  wieder  Ablesungen  mit  einem 
Instrument  älterer  Ausführung  vornimmt. 

Die  vorstehend  beschriebenen  Ableseinstrumente  für 
Kugeldruckproben  beschränkten  sich  bisher  darauf,  nur 
den  Durchmesser  des  Randkreises  der  Kugeleindrücke  in 
mm  zu  messen.  Zweck  der  Kugeldruckprobe  ist  jedoch 
(von  Härteuntersuchungen  abgesehen),  die  Zerreißfestig- 
keit der  Baustoffe  festzustellen  bzw.  für  die  Werkstatt 
brauchbare  Vergleichswerte  hierfür  zu.  ermitteln.  Nach 
dem  bisherigen  Verfahren  mußte  man  nun  aus  der  eingangs 
iingeführten  Formel  (I)  zuerst  die  Härtezahl  H  berechnen. 
Da  diese  Berechnung  auch  bei  einem  geübten  Rechner 
eine  längere  Zeit  in  Anspruch  nimmt,  anderseits  die  Zahlen 
sich  immer  wiederholen,  sind  sie  hier  in  einer  Zahlentafel 
zusammengestellt : 

Zahlentafel  der  Kugeldruckdurchmesser  und 
Härtezahlen. 


Fi».  5. 

Mikroskopteilung  für  7  mm  Meßbereich. 


Kugeldruck- 

Härtezahlen für 

Kugeldruck- 

Härtezahlen für 

durchmesser 

P 

=  3000  kg  u. 

durchmesser 

-P 

=  3000  kg  u. 

in  mm 

D 

~  IG  mm  0 

in  mm 

D 

=  10  mm  0 

2,6 

555 

4.5 

179 

2.7 

514 

4,6 

170 

2,8 

477 

4.7 

163 

2,9 

444 

4,8 

156 

3.0 

415 

4.9 

149 

3.1 

388 

5.0 

143 

3.2 

363 

5.1 

137 

3.3 

341 

5.2 

131 

3.4 

321 

5.3 

126 

3.5 

302 

5.4 

121 

3.6 

286 

5.5 

116 

3.7 

269 

5.6 

112 

3.8 

255 

5.7 

107 

w  3.9 

241 

5,8 

103 

t  4.0 

228 

5-9 

•  99 

217 

6.0 

95 

207 

6,1 

92 

196 

6,2 

89 

\  4.4 

187 

Für  die  vorkommenden  Kugeldruckdurchmesser  sind 
daraus  von  zu  ^/jg  mm  steigend  die  zugehörigen  Härte- 
zahlen bei  einem  Probedruck  von  3000  kg  und  einem  Kugel- 
durchmesser von  10  mm  zu  entnehmen;  diese  Härtezahl 
muß  nach  dem  bisherigen  Verfahren  in  die  Formel  (II) 
eingesetzt  werden  und  ergibt  dann  erst  den  Wert  für  K^. 

Ganz  abgesehen  davon,  daß  dieses  Verfahren  umständ- 
lich und  sehr  zeitraubend  ist,  bedingt  die  mehrmalige  Rech- 
nung auch  eine  Quelle  von  Fehlern  und  Irrtümern.  Was 
aber  der  allgemeinen  Anwendung  der  Kugeldruckprobe 
bisher  noch  am  meisten  hindernd  im  Wege  gestanden  hat, 
ist  der  Umstand,  daß  zu  ihrer  Handhabung  immer  noch 
ein  technisch  geschultes  Personal  nötig  war,  das  den  ganzen 
Gedankengang  der  Festigkeitsberechnung  durchaus  sicher 
beherrschte.  Der  kleine  Meister,  der  den  neuzeitlichen  Ent- 
wickelungsgang  nicht  mitgemacht  hat,  überhaupt  jeder, 
der  es  versäumt  hat,  sich  über  die  Fortschritte  der  Material- 
prüfung mit  Hilfe  der  Kugeldruckprobe  auf  dem  Laufenden 
zu  halten,  war  jedoch  nicht  in  der  Lage,  ihre  großen  Vor- 
teile für  sich  auszunutzen. 

In  dieser  Richtung  ist  nun  in  letzter  Zeit  ein  bedeuten- 
der Fortschritt  zu  verzeichnen.  Da  nämlich  alle  der  Kugel- 
druckprobe zugrunde  liegenden  Versuchsbedingungen  ver- 
einheitlicht sind,  nämlich  der  Durchmesser  der  Kugel,  mit 
der  die  Proben  ausgeführt  werden,  mit  10  mm  0  und  der  Prüf- 
druck mit  3000  kg,  so  bleibt  in  den  beiden  Formeln  I  u.  II 
einzig  der  Randkreisdurchmesser  des  Kugeleindruckes  als 
Veränderliche  übrig.  Infolgedessen  ist  es  auch  unnötig, 
aus  ihnen  zuerst  eine  Härtezahl  zu  errechnen  und  aus  dieser 
erst  die  Zerreißfestigkeit  abzuleiten.  Man  kann  vielmehr 
mit  Hilfe  einer  besonderen  Teilung  im  Mikroskop  aus  dem 
Randkreis  unmittelbar  die  Festigkeit  ablesen.  Diese  Tei- 
lung ist  natürlich  nicht  gleichmäßig,  wie  die  Millimeter- 
teilung; ihre  genauen  Werte  werden  erhalten,  indem  man 
den  Wert  für  H  aus  der  Formel  I  in  die  Formel  II  einsetzt, 
diese  nach  d  auf- 
löst und  für  die  ver- 
schiedenen Werte 
von  Kj  ausrechnet. 
Die  erhaltenenWerte 
geben  dann  an,  an 
welcher  Stelle  der 
Millimeterteilung  K  ^ 

=  35,  40,  50,  

kg/mm^  ist.  Man 
kann  diese  Teilung 
nun  nach  Fig.  6  in 
die  Millimeterteilung 
hineinätzen  oder 
aber  nach  Fig.  7 
allein  für  sich  ohne 

Millimeterteilung 
verwenden,  je  nach- 
dem man  nur  Eisen- 
und  Stahlsorten  zu 
untersuchenhat  oder 
aber  auch  noch  die 
Millimeterteilung  zu 

anderen  -Unter- 
suchungen benötigt. 

Zur  Feststellung 
der  Zerreißfestigkeit 
von     Eisen-  und 

Stahlsorten  mit 
Hilfe  dieser  Teilung 
ist  nun  keine  Tafel, 
keinerlei  Umrech- 
nung noch  irgend- 
welches  Hilfsmittel  ^ 

anderer  Art  mehr  er-  ^    ^        ....     ,  "  '.,  , 

.  Fisr.  6  u.  7.  Mikroskopteuungen  zur  unmittel- 

forderlich.  Jeder,  baren  Ablesung  der  Zerreißfestigkeit  aus  der 
der  mit  den  im  allge-  Kugeldruckprobe. 
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meinen  Maschinenbau  üblichen  Meßwerkzeugen,  wie  Mikro- 
metern, Schublehren,  Rechenschiebern  u.  dergl.  umgehen 
kann,  ist  ohne  weiteres  imstande  mit  obiger  (geschützter) 
Teüung  im  Meßmikroskop  dieFestigkeit  der  Eisen-  und  Stahl- 
sorten unmittelbar  aus  dem  Randkreisdurchmesser  des  Kugel- 
eindruckes abzulesen.  Die  Verwendungsmöglichkeit  dieser 
Ablesemikroskope  ist  daher  jetzt  nicht  mehr  auf  die  Labo- 
ratorien oder  das  die  Kugeldruckpressen  bedienende 
wissenschaftlich  vorgebildete  Personal  beschränkt,  vielmehr 
können  jetzt  in  jeder  Kontrolle,  in  jeder  Übernahmestelle 
in  den  Lägern  usw.  ein  oder  mehrere  derartige  Instrumente 
sein,  und  in  jedem  Augenblick  kann  durch  nochmaliges 
Ablesen  des  beim  Materialeingang  auf  die  Stangen  aufge- 
preßten Kugeldruckes  die  genaue  Festigkeit  des  Materials 
wiederum  festgestellt  werden.  Durch  die  Übereinstimmung 
der  einzelnen  Ableseinstrumente  sind  natürlich  auch  INIei- 
nungsverschiedenheiten  zwischen  einzelnen  Abteilungen 
über  die  Festigkeit  bzw.  Verwendbarkeit  einzelner  Materi- 
alien ausgeschlossen.  Auch  das  Konstruktionsbüro  hat 
eine  viel  größere  Gewähr,  daß  seine  Vorscloriften  eingehalten 
werden.  Man  braucht  in  den  Stücklisten  jetzt  nicht  mehr 
Materialmarken  anzugeben,  sondern  nur  wirkliche  Material- 
festigkeiten. Jede  einzelne  Stelle  kann  dann  bei  Nicht- 
einhaltung der  Vorschriften  ohne  weiteres  zur  Verant- 
wortung gezogen  werden.  Ausreden  auf  die  Materialprüf- 
stelle sind  von  vornherein  abgeschnitten. 

Es  dürfte  wohl  unnötig  sein,  die  Vorteile  der  be- 
schriebenen Teilung  noch  weiter  zu  beleuchten,  dagegen 
sollen  noch  einige  bemerkenswerte  Erscheinungen  bei  der 
Vornahme  der  Kugeldruckprobe  erwähnt  werden:  Die 
Kugeldruckprobe  soll  im  Allgemeinen  nur  an  ebenen' 
Flächen  vorgenommen  werden.  Besitzen  die  zu  prüfenden 
Gegenstände  keine  ebenen  Flächen,  so  sind  solche  durch 
Anfeilen  oder  besser  durch  Anschleifen  herzustellen.  Jedoch 
auch  dann  kommt  es  mitunter  vor,  daß  die  Randlinie  nicht 
einen  regelmäßigen  Kreis  bildet,  sondern  eine  Ellipse.  In 
solchen  Fällen  ist  aus  den  Messungen  zweier  aufeinander 
senkrecht  stehender  Durchmesser  das  jMittel  zu  bilden. 
Wenn  man  dieses  Verfaliren  jedoch  bei  Kugeldrücken' an 
runden  Gegenständen  ohne  vorheriges  Flachschleifen  an- 
wendet, kommt  man  zu  unrichtigen  Ergebnissen,  da  man 
in  diesen  Fällen  den  Höhenunterschied  zwischen  der  großen 
und  kleinen  Ellipsenachse  nicht  berücksichtigen  kann. 
Manchmal  bietet  die  Erkennung  der  Randkreislinie  erheb- 
liche Schwierigkeiten.  Zunächst  sorge  man  für  eine  tadellose 
Beleuchtung.  Diesbezüglich  sind  die  Ablesemikroskope  mit 
elektrischer  Beleuchtung  von  C.  Reichert  nach  Fig.  8— ii 
sehr  praktisch.  In  einem  seitlichen  Ansatz  ist  die  Lampe 
einer  kleinen  Taschenbatterie  angebracht,  die  durch  einen 
Satz  der  käuflichen  Ersatzbatterien  gespeist  wird  und  eine 


tadellose  Beleuchtung  des   Kugeldruckes   ergibt,    bei  der 
man  leicht  und  ohne  Anstrengung  genau  ablesen  kann. 
f  '    Bei  manchen  Materialien  beobachtet  man  ein  Heraus- 
wölben des  Randes  (Fig.  12);  dies  deutet  in  den  meisten 
Fällen  auf  eine  entkohlte  Oberfläche  an  härteren  Materia- 


Fig.  8-11.   .Vblesemikroskop  mit  elektrischer  Beleuchtung. 

lien,  z.  B.  zu  lange  geglühter  Federstahl,  während  die  ent- 
gegengesetzte Erscheinung  (Fig.  13),  ein  eingedrückter 
Rand,  auf  eine  harte  Oberfläche  an  weichen  Materialien 
schließen  läßt,  z.  B.  im  Einsatz  verstähltc  unW  gehärtete 
Teile.     In  beiden  Fällen 

sind  natürlich  die  Ergeb-  fi».  la.  Herausgewölbter  Rand 
nisse  der  Kugeldruckprobe 
irreführend,  es  ist  dem- 
nach bei  derUntersuchung 
derartiger  Teile  unter  allen 
Umständen  darauf  zw 
achten,  daß  die  Walzhaut 
oder  eine  vielleicht  vor- 
handene Einsatzschicht 
wirklich  vollständig  ent- 
fernt wird,  was  man  übrigens  nach  etwas  Erfahrung  bald 
leicht  erkennt.  Auch  sind  die  in  dem  Aufsatz  in  WT.  3 
von  Jahrg.  1919  erwähnten  Saigerungserscheinungen  zu 
berücksichtigen  und  die  Proben  möglichst  senkrecht  zur 
Walzriclitung  vorzunehmen. 


Fi».  13.   Kingedrückter  Rand 
bei  der  Kugeldrucki)robe. 


ZUR  FRAGE  DER  HEBEEINRICHTUNGEN  IN  BEARBEITUNGSWERKSTATTEN 

UND  GIESSEREIEN. 

Zusdirift  von  II.  Becker,  Düsseldorf. 


In  Heft  7  11.8  dieses  Jahrganges  der  WT.  hat;  Hubert 
Hermanns  sehr  lesenswerte  Ausführungen  über  neuzeit- 
liche Hcbczeiige  für  Werkstätten  und  Gießereibetriebe  ge- 
bracht. Er  hat  indessen  eine  in  letzter  Zeit  in  Werkstätten 
besonders  bevorzugte  Bauart  von  Konsollaufkrancn  nur 
gestreift,  die  meiner  Meinung  nach  ihrer  besonderen  Vor- 
züge halber  viel  stärker  hätte  Ii ervor gehoben  worden  sollen, 
näinlicli  den  Konsollaiifkran  mit  schwenkbarem 
Ausleger. 

Fast  in  allen  Maschim;nl)auwerkstätten  sind  die  Arbeits- 
plätze der  Schlosser  dciiC^cbäudewändon  entlang  angeordnet, 
wobei  die  I''cilbänke  parallel  zu  den  Wänden  oder  auch 
senkrecht  dazu  aufgestellt  sind.  Im  letzteren  Falle,  wobei 
meist  zwei  Bänke  mit  dem  Rücken  gegeneinanderstelien 
und  durcli  ein  Schutzgitter  gelrennt  sind,  sind  diese  fast 


iininer  von  geringer  IJinge,  sodaß  sie  nur  wenige  Meter 
von  der  Wand  aus  nach  der  Mitte  in  den  Werkslattraiini 
hineinragen.  Die.se  Aufstelliiiigsart  wird  in  Werkstätten  für 
den  Bau  mittlerer  und  schwerer  Älaschinen  in  der  Regel 
dadurch  bedingt,  daß  die  Zusammenbauplätze  für  diese  in 
weitaus  den  mei.sten  Fällen  ebenfalls  parallel  zu  den  Längs- 
wändcn  angeordnet  sind. 

l^eim  Einbau  schwerer  Maschinenteile,  wozu  meist  iln 
Haiiplkran  benötigt  wird,  kommt  es  nun  sehr  häufig  vor, 
daß  während  des  Einpassens  das  Stück  längere  Zeit  im  Kran- 
haken liängen  bleiben  muß.  Sind  die  Konsolkrane  mit 
festen  Auslegern  ausgerüstet,  so  ist  ein  Vorbeifahren  nicht 
möglich,  da  das  Kranscil  im  Wege  ist.  Werden  die  Aiisloger 
dagegen  um  iSo"  schwenkbar  vorgesehen,  so  können  sie 
mit  der  anhängenden  Last  einschwenken,  am  Seilstrang  des 
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Hauptkrans  vorbeifahren,  und  dann  nach  Bedarf  wieder 
ausschwenken,  sodaß  eine  Behinderung  der  Konsolkrane 
durch  den  Hauptkran  nicht  mehr  in  Betracht  kommt. 

Bei  einem  im  Jahre  191 2  errichteten  Werkstätten- 
neubau der  Maschinenfabrik  Schiess  A.-G.,  Düsseldorf, 
mit  großen  Querschnitt- 
abmessungen (25  m  Spann- 
weite bei  14  m  Kranbahn- 
höhe des  Hauptkrans)  sind 
derartige  Krane  mit 
schwenkbaren  Auslegern 
für  5  t  Tragkraft  und  8  m 
Ausladung  unter  einem 
Laufkran  von  "^'^l-io  t  Trag- 
kraft vorgesehen  worden. 
Die  Anordnung  hat  sich 
derartig  gut  bewährt,  daß 
bei  einem  weiteren  Neu- 
bau, der  im  Jahre  IQ16 
errichtet  wurde,  die 
gleiche  Konstruktion  in 
etwas  kleineren  Abmes- 
sungen (3  t  Tragkraft, 
bei  6  m  Ausl^adung)  ver- 
wendet wurde. 

Der  5 -t- Kran  ist  im 
Heft  19/20  vom  Oktober 
1914  der  WT.  gelegentlich 
einer  Beschreibung  der 
191 2  errichteten  Halle 
näher  beschrieben  und  ab- 
gebildet, während  von  der 
191 6  errichteten  Halle 
nebenstehend  eine  Ab- 
bildung mit  der  Kran- 
anlage wiedergegeben  ist. 
Die  5  t- Krananlage  war 
durch  die  Deutsche  Ma- 
schinenfabrik A.  -  G., 
Duisburg,  die  kleinere  da- 
gegen von  der  Ma- 
schinen- und  Kranbau  -  A.  -  G.,  Düsseldorf,  geliefert 
worden. 

Die  Anwendung  der  Kräne  mit  schwenkbarem  Aus- 
leger erfordert  allerdings  eine  wesentliche  Verstärkung  des 
unteren  Kranbahnträgers,  der  die  Hauptlast  zu  tragen  hat. 
Infolge  des  großen  Kippmomentes  bei  paralleler  Stellung 


des  belasteten  Auslegers  zur  Kranbahn  tritt  ein  sehr  starker 
Raddruck  am  vorderen  Laufrad  auf,  der  von  der  Laufbahn 
aufgenommen  werden  muß.  Die  dadurch  bedingten  Mehr- 
kosten sowie  der  ]^öhere  Anschaffungspreis  des  Kraus 
werden  indessen  durcli  die  großen  Vorzüge  der  Konstruktion 


Anordnung  von  Konsolkranen  mit  schwenkbarem  Ausleger  in  einer  Werkstätte  der  Maschinenfabrik 

Schiess  A.-G.,  Düsseldorf. 


aufgehoben,  von  denen  nur  der  folgende  noch  erwähnt 
werden  soll: 

In  den  Endstellungen  der  Kranbahn  kann  der  Ausleger 
fast  mit  der  vollen  Ausladungslänge  in  anschließende  Hallen 
hinübergreifen,  wodurch  in  vielen  Fällen  eine  erhebliche 
Vereinfachung  der  Förderverhältnisse  erreicht  wird. 


SCHLEIFDRUCKMESSUNGEN. 

Von  G.  Schlesinger  und  F.  Uber,  Charlottenbnrg. 
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Bisher  fehlte  es  in  der  einschlägigen  Fachliteratur  an 
brauchbaren  Unterlagen  zur  Ermittelung  des  Kraftbedarfes 
der  Rundschleifmaschine.  Hierdurch  wurden  die  Verfasser 
angeregt,  bei  der  Firma  Ludw.  Loewe  &  Co.  A.-G. 
Schleifversuche  vorzunehmen,  die  insbesondere  Aufschluß 
geben  sollten  über  die  Größe 
der  bei  verschiedenen  Zustel- 
lungen auftretenden  Schleif- 
drücke. Fig.  I  u.  2  zeigen  die 
beiden  hergerichteten  Versuchs - 
wellen  im  Zustande  nach  den 
Schleif  versuchen. 

Beide  Wellen  besitzen  nahe 
der  Mitte  eine  Eindrehung,  die 

auf  der  Schleifmaschine  kurz  vor  dem  Versuch  sauber 
laufend  rundgeschliffen  wurde.  Diese  Eindrehungen  stellen 
die  Meßstellen  dar;  in  ihnen  lagen  bei  den  Untersuchungen 
zwei  Minimeter  (Fig.  3)  an,  die  in  einer  Ebene  liegend  genau 
um  90"  gegeneinander  versetzt  waren  und  senkrecht  zur 


Wellenachse  verliefen.  Mit  dem  einen  a  wurde  die  senk- 
rechte Durchbiegung  der  Versuchswelle  beim  Schleifen 
festgestellt,  während  das  andere  b  die  wagerechte  Aus- 
biegung der  Schleifwelle  anzeigte.  Bei  der  Ausführung  der 
Versuche  zeigte  es  sich,  daß  eine  zu  große  Empfindlichkeit 
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Tie.  1.   Dünne  Versuchswelle. 


Fig-.  2.   Dicke  Versuchswelle. 


der  Minimeter  doppelt  nachteilig  ist.  Der  Meßbereich  ist 
verhältnismäßig  gering,  und  durch  das  unvermeidliche  Er- 
zittern der  ganzen  Schleifmaschine  beim  Betrieb  schwingen 
die  Zeiger  der  Minimeter  derart  stark  mit,  daß  ein  auch 
nur  leidlich  genaues  Ablesen  unmöglich  ist. 
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Die  Versuche  wurden  nun  derart  vorgenommen,  daß 
mehrere  Reihen  von  Messungen  aufgestellt  wurden,  bei 
je  um  mm  gesteigerter  Zustellung,  bis  der  Meßbereich 
der  Minimeter  überschritten  wurde.  Nach  dem  Schleif - 
versuch  wurden  die  Versuchswellen  zwischen  die  Spitzen 


Fl».  3.   Minimeieranordnung  bei  den  Schleifversuchen. 

einer  Drehbank  genommen  und  statisch  untersucht,  d.  h. 
an  die  Meßstellen  wurden  dieselben  Minimeter  gesetzt  wie 
beim  Schleifversuch  und  die  Wellen  dann  durch  bekannte 
Gewichte  in  der  Mitte  belastet.  Die  Belastung  in  der  i\Iitte 
entspricht  dem  größten  Ausschlag  der  Minimeter,  der  auch 
bei  den  Schleif  versuchen  festgestellt  wurde  und  sich  ergab, 
wenn  die  Schleifscheibe  in  der  Mitte  der  Welle  arbeitete. 
In  den  Zahlentafeln  I  u.  II  sind  die  brauchbaren  Werte 
der  Protokolle  auszugsweise  wiedergegeben.  In  ihnen  finden 


sich  ferner  die  errechneten  Größen  der  senkrechten  und 
wagerechten  Drucke  und  die  Größen  der  resultierenden 
Schleifdrucke,  deren  Richtungen  sich  aus  dem  Verhältnis 
der  Teükräfte  ergeben.  Neben  den  Zahlentafeln  sind  die 
sogenannten  Eichwerte  angegeben,  d.  h.  die  Durchsenkungen, 
die  durch  i  kg  statischer  Belastung  in  der  Mitte  der  Welle 
an  der  Meßstelle  hervorgerufen  werden. 

Die  ermittelten  Werte  sind  in  Fig.  4  u.  5  zu  Kurven 
zusammengestellt  und  lassen  etwa  folgende  Formulierung  zu: 

I.  Dünne  Welle. 
Bei  der  dünnen  Welle  konnte  die  Untersuchung  nur 
in  dem  Zwischenraum  von  o  bis  0,03  mm  Zustellung  vor- 
genommen werden,  ob- 
gleich die  dynamischen 
Untersuchungen  mit 
dem     am  wenigsten 
empfindlichen  Mini- 
meter (i/ioo   mm)  er- 
folgten. 

Sch  wingu  ngser  schei  - 
nungen  der  ganzen 
Maschine  erschwerten 
die  Ablesungen  recht 
erheblich.  Es  zeigte 
sich,  daß  die  Meßstelle, 
die  zu  Beginn  des 
Außenschliffes  ganz 
tadellos  lief,  bei  ganz 
kleiner  Zustellung  sehr 
starken  Schlag  erhielt. 
Die  Welle  war  außen 
zu  Anfang  gänzlich 
unbearbeitet  und  ver- 
zog sich  stark  nach 
Entfernung  der  harten 
und   rostigen  Kruste. 

Der  gemessene  senkrechte  Druck  liegt,  wie  bei  Versuch  II 
in  diesem  benutzten  Zwischenraum,  dauernd  oberhalb  des 
wagerechten  Druckes;  es  ist  anzunehmen,  daß  bei  der 
dünnen  Welle  ein  Kreuzen  beider  Kurven  nicht  auftritt. 
Die  Kurven  verlaufen  flacher  als  im  Versuch  II,  was  wohl 
darauf  zurückzuführen  ist,  daß  die  Umfangsgeschwindigkeit 
der  kleineren  Welle  im  Verhältnis  der  Durchmesser  beider 
Versuchswellen  zueinander  verringert  ist.  Jedenfalls  sind 
die  Kennzeichen  der  Kurven  beider  Versuche  an  sich  nicht 
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Schleifdruckkurven  der  dünnen  Welle. 


Zahlentafel  I.    Dünne  Welle. 


Beistellung 
mm 

Ausschläge 

Drücke 

Resul- 
tierende 

kg 

y 

Q  mm 

mm 

0<  kg 

0,01 

0,02 

0  015 

3.51 

2,63 

4.40 

0,01 

0.02 

0.015 

3.51 

2,63 

4.40 

0,02 

0,025 

0,020 

4.39 

3.51 

5.65 

0,03 

0,038 

0,020 

6,67 

3.51 

7.53 

Eichergebnis 


Bei  I  kg  Belastung  in  der  Mitte  trat  eine  Durchbiegung  an  dt 
Meßstelle  ein  von  durchschnittlich: 


f  =  ?^mm  =  °'5?„,„, 

500  IOC 


=  0,0057  mm. 

Dieser  Wert  ist  zur  Auswertung  der  Ausschläge  verwertet. 


Zahlentafel  II.    Dicke  Welle. 


Beistellung 
mm 

Ausschläge 

Drücke 

Resul- 
tierende 

kg 

Q  mm 

0^  mm 

X  kg 

o<  kg 

0,01 

0,003 

0,002 

4,18 

2,79 

5.05 

o,oi 

0,003 

0,0024 

4,l8 

3.34 

5.40 

0,02 

0,0045 

0,004 

6,27 

5.57 

8,40 

0,03 

0,006 

0,0074 

8,36 

10,30 

13.30 

0,04 

0,007 

0,0080 

9,75 

11,14 

15.10 

^,05 

0,007 

0,0124 

9,75 

17.30 

19,80 

0,06 

0,008 

0,0170 

11,14 

23.70 

26,60 

0,07 

0,009 

0,0224 

12.50 

31.20 

33.50 

ü,Oh 

0,013 

0,0280 

18,10 

39.00 

41,00 

Eichergebnis 


Bei  I  kg  Belastung  in  der  Mitte  trat  eine  Durchbiegung  an 
Meßstelle  ein  von  durchschnittlich:    {-^^ram.-'^'^^^  mm 

=  0,000718  mm. 

Dieser  Wert  ist  zur  Auswertung  der  Ausschläge  verwertet. 
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entgegengesetzt,  obgleich  bei  der  dicken  Welle  nach  0,03  mm 
.Beistellung  der  wagerechte  Druck  dauernd  über  dem  senk- 
rechten liegt.  Bei  der  kleineren  Welle  erreicht  der  resul- 
tierende Druck  zwischen  Werkzeug  und  Werkstück  bei 
0,03  mm  Zustellung  7,53  kg. 

II.  Dicke  Welle. 
Mit  wachsender  Zustellung  von  0-0,08  mm  steigt  der 
^  , (gerechte  Zustellungsdruck  von  o  bis  38  kg,  während  der 
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der  resultierende  Schleifdruck  ansteigt.  Das  Ver- 
hältnis der  zugehörigen  beiden  Komponenten  ergibt  (Tangens 
des  Neigungswinkels)  die  Richtung  des  resultierenden 
Schleifdruckes  an  jeder  Stelle. 

Die  Schleifscheibe  450  0  x  50  mm  lief  mit  1300 
Uml./min.  (v  =  3o  m/sek.).  Die  Umlaufzahl  des  Arbeitstückes 
wurde  bei  den  beiden  Hauptversuchen  nicht  geändert,  nur 
beim  letzten  Versuch,  dünne  Welle  und  0,03  mm  Zustellung, 
wurde  die  Umlaufzahl  erhöht. 

Es  ergaben  sich  folgende  Werte: 

Beistellung  0,03  mm 

Senkrechter  Ausschlag  .   .  0,05  mm\ 
Wagerechter  Ausschlag 


>  0,0057  nam 
0,025  mmj  _  j 


Senkrechte  Kraft  .  .  .  .  8,78  kg 
Wagerechte  Kraft  ....  4,3g  kg 
Resultierende  Kraft  .   .   .  9,80  kg 


(Eichwert). 


ßeisfellung  in  f /100  mm  =^ 

Fig.  6.   Schleifdruckkurven  der  dicken  Welle. 

zwischen  Werkstück  und  Schleifscheibe  auftretende  senk- 
rechte Druck  bedeutend  schwächer  ansteigt  und  bei  0,08  mm 
Ziibtellung  18,1  kg  erreicht.    Die  obere  Kurve  zeigt,  wie 


Eine  überschlägige  rechnerische  Vorausbestimmung  der 
Verhältnisse  ergab  für  die  glatte  Welle  folgende  Werte, 
die  für  die  Wahl  der  Empfindlichkeit  der  Minimeter  be- 
stimmend waren: 

1.  Dünne  Welle: 

0,00415  mm  Durchbiegung  an  der  Meßstclle,  bei 
einer  Druckkraft  von  i  kg  in  der  Mitte  der  Welle. 

2.  Dicke  Welle: 

0,000435  mm  Durchbiegung  an  der  Meßstelle,  bei 
einer  Druckkraft  von  i  kg  in  der  Mitte  der  Welle. 


SCHÄLSTÄHLE  UND  IHRE  ANWENDUNGSMÖGLICHKEIT. 

Zuschrift  von  Alfred  Krüger,  Charlotten  bürg. 


Zu  dem  Aufsatz  des  Herrn  Kindler  in  WT.  5  auf  S.  145 
habe  ich  Folgendes  zu  bemerken. 

Es  ist  richtig,  daß  die  Anwendungsmöglichkeit  der 
Schälstähle  auf  die  Fälle  beschränkt  bleibt,  in  denen  der 
Stärkenunterschied  zwischen  Roh-  und  Fertigdurchmesser 
Verhältnismäßig  nicht  zu  groß  ist. 

Kindler  hat  aber  nicht  Bezug  genommen  auf  die  kon- 
>tr aktiven  Grundlagen  des  Schälstahles,  aus  denen  sich  seine 
Vnwendungsmöghchkeiten  ohne  weiteres  ergeben. 

Der  Schälstahl  unterscheidet  sich  von  dem  gewöhnlichen 
IJrehstahl  durch  seine  Stellung  und  Bewegungsrichtung 
gegenüber  dem  Werkstück  (Fig.  i).    Er  wird  senkrecht  zu 
liesem  unter  oder  über  ihm  hinweg- 
jeführt.     Das  Negativ  des  zu  er- 
zeugenden Profils  ist  in  die  Ober- 
I  lache  des  Stahles  auf  seiner  ganzen 
-änge  eingefräst.  Die  Schneide  wird 
chräg  im  Winkel  von  etwa  30  —  40" 
ungeschliffen,   so  daß  sie  [nicht  auf 
inmal  in  der  ganzen  Breite,  sondern 

Drehstahl 
Bn/sf 

'<eilmnkel 


Figr.  2  u.  3. 

Angrift"  des  Stahles. 


/Lücken 


Flg.  1.    Stellung  des  Dreh-  und 
Schälstahles. 


irtlaufend  punktweise  zum  Schneiden  kommt  (Fig.  2  u.  3). 
».US  Fig.  I  ergibt  sich,  daß  die  Verhältnisse  beim  Schälstahl 
egenüber  dem  Drehstahl  geradezu  umgekehrt  sind,  weil 
ie  Brustfläche  schräg  nach  unten,  der  Rücken  dagegen 
vagerecht  nach  oben  liegt. 

Es  ist  nun  für  das  einwandfreie  Arbeiten  des  Stahles 


Grundbedingung,  daß  die  Brust  mit  dem  Radius  des  Arbeit- 
stückes mindestens  eine  Gerade  oder  besser  einen  positiven 
Winkel  bildet.  Ist  diese  Bedingung  nicht  erfüllt,  so  drückt 
der  Stahl  und  kann  niemals  schneiden.  Dies  ist  der  Fall, 
den  Kindler  irrtümlicherweise  auf  die  Stellung  zum  Dreh- 
durchmesser zurückführt. 

Der  Keilwinkel  ergibt  sich  also  aus  dem  Verhältnis  des 
fertigen  zum  rohen  Durchmesser  des  Arbeitstückes.  Fig.  4 
zeigt  die  Konstruktion  zur  Ermittlung  des  Keilwinkels. 

Rechnerisch  ergibt  er  sich  aus  der  Formel :  sin  a  =  - 

r  ' 

wobei  r  der  Radius  des  rohen,  r^  der  Radius  des  fertigen 
Teils  und  a  der  Keilwinkel  ist.  In  diesem  Fall  sind  Brust- 
und  Rückenwinkel  gleich  Null.  Um  ein  gutes  Freischneiden 
zu  erzielen,  empfiehlt  es  sich  aber,  dem  Rückenwinkel  einen 
positiven  Wert  von  etwa  1+2°  zu  geben,  d.  h.  den  Stahl 
nach  hinten  entsprechend  zu  senken.  Der  Keilwinkel  muß 
dementsprechend  verkleinert  werden. 

Aus  Vorstehendem  ergibt  sich,  daß  das  Verhältnis  zwi- 
schen Roh-  und  Fertigdurchmesser 
keinen  zu  kleinen  Wert  annehmen  darf. 
Ich  selbst  habe  mit  einem  Verhältnis  von 
etwa  2/3  (Keilwinkel  =  40")  sehr  gut 
arbeiten  können.  Ebenso  darf  der  Fertig- 
durchmesser nicht  auf  Null  sinken, 
wenn  man  z.  B.  eine  Kugel  oder  einen 
Konus  bis  zur  Spitze  ausdrehen  will. 
Jedoch  läßt  sich  diese  Schwierigkeit 
durch  einen  Kunstgriff  umgehen,  indem  man  die]  Schneide 
nach  dem  zu  drehenden  Ende  des  Arbeitstückes  abschrägt 
(s.  Fig.  2  u.  3),  so  daß  eine  schabende  Kante  bis  zur  Dreh- 
mitte erzeugt  wird.  Es  muß  jedoch  dieser  Teil  des  Profils 
soweit  vorgeschruppt  sein,  daß  nur  ein  feiner  Span  nach- 
zuschaben  ist. 


Fl».  4.  Ermittlung 
des  Keilwinkels. 
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Erwiderung  von  Paul  Kindler,  Berlin. 


Zu  der  Zuschrift  des  Herrn  Krüger  will  ich  Folgendes 
bemerken: 

Krüger  gibt  zu,  daß  die  Anwendungsmöglichkeit  der 
Schälstähle  beschränkt  bleibt  auf  die  Fälle,  in  ,, denen  der 
Stärkenunterschied  zwischen  Roh-  und  Fertigdurchmesser 
verhältnismäßig  nicht  zu  groß  ist",  während  ich  schrieb, 
daß  es  unmöglich  ist,  ,, Formt  eile  zu  drehen,  deren  Stärken- 
unterschiede, an  einem  Teile  gemessen,  größere  sind". 

Daß  sich  die  Anw-enduügsmöglichkeiten  nicht  ohne 
weiteres  aus  den  konstruktiven  Grundlagen  der  Schäl- 
stähle ergeben,  das  eben  sollte  mein  Aufsatz  dartun,  wobei 
Voraussetzung  war,  daß  die  Konstruktion  der  Stähle  und 
ihre  Arbeitsweise  den  Lesern  der  WT.  bekannt  sei,  \vas 
jedoch  bei  vielen  vielleicht  nicht  zutrifft  und  bei  Krüger 
nicht  ganz  zuzutreffen  scheint,  wenn  er  sagt,  daß  der  Schäl- 
stahl senkrecht  zu  dem  Werkstück  unter  oder  über 
diesem  hinweggeführt  wird.  Es  ist  eine  Bewegung  in  beliebiger 
Richtung,  je  nach  Konstruktion  und  Stellung  des  den  Stahl 
tragenden  Supports  angängig.  Weiter  irrt  Krüger,  wenn 
er  sagt:  ,,das  Negativ  des  zu  erzeugenden  Profils  ist  in  die 
Oberfläche  des  Stahles  auf  seiner  ganzen  Länge  eingefräst". 
Bedingung  für  freies  Schneiden  ist  es  nämlich,  daß  die  von 
Krüger  mit  ,, Rücken"  bezeichnete  Formseite  des  Stahles 
etwas  geneigt  zur  Bewegungsrichtung "^teht,  was  ein  ver- 
zerrtes Negativ  im  Stahl  voraussetzt,  bei  dessen  Be- 
stimmung verschiedene  Schwierigkeiten  zu  überwinden  sind. 

Krüger  sagt  weiter:  ,,es  ist  nun  für  das  einwandfreie 
Arbeiten  des  Stahles  Grundbedingung,  daß  die  Brust  mit 
dem  Radius  des  Arbeitstückes  mindestens  eine  Gerade 
oder  besser  einen  positiven  Winkel  bildet.  Ist  diese  Be- 
dingung nicht  erfüllt,  so  drückt  der  Stahl  und  kann  niemals 
schneiden.  Dies  ist  der  Fall,  den  Kindler  irrtümlicher- 
weise auf  die  Stellung  zum  Drehdurchmesser  zurückführt." 
Er  ist  durchaus  im  Irrtum. 

i\Ian  kann  nämlich  von  einem  theoretisch  einwand- 
freien Arbeiten  bei  Schälstählen,  sofern  es  sich  um  Form- 
werkstücke aus  Stangenmaterial  handelt,  überhaupt  nicht 
reden,  da  schon  aus  dem  Schrägschliff  der  Brust  in  Achsen- 
richtung negative  und  positive  Schnittwinkel  entstehen. 
Zu  dem  Schrägschliff  ist  man  aber  gezwungen  dadurch, 
daß  man  nicht  mit  der  vollen  Breite  des  Stahles  arbeiten 
kann  bei  Werkstücken,  die  nicht  durch  Brille  oder  Spitze 


unterstützt  sind,  und  die  von  der  Stange  abbrachen 
würden. 

Daß  die  Brust  mit  dem  Radius  des  Werkstückes  min- 
destens eine  Gerade  bildet,  —  das  wäre  das  Ideale,  ist  aber 
unmöglich,  da  ja  die  Stellung  des  Radius  zur  Brust  sich 
während  des  Vorschiebens  des  Stahles  fortwährend  ändert 
und  somit  auch  die  Brustwinkel  sich  während  des  Arbeitens 
ändern  müßten,  und  da  dieses  unmöglich  ist,  kann  von  einem 
einwandfreien  Schneiden  überhaupt  nicht  gesprochen  werden, 
was  mein  Aufsatz  auch  sagt. 

Zum  Beweise,  daß  in  meinem  Aufsatz  kein  Irrtum 
vorliegt,  sondern  in  der  Auffassung  von  Krüger,  diene 
beistehende  Fig.  5,  nach  der  von  einem  Material  von  etwa 


Tie.  5.    Schalen  eines  Durchmessers  von  25  auf  2  mm. 

25  mm  0  soviel  abgeschält  werden  soll,  daß  ein  Zapfen  von 
rd.  2  mm  0  stehen  bleibt.  Der  Punkt  a  des  Schälstahles 
müßte  1  mm  unter  der  Drehmitte  liegen,  was  einer  Druck- 
richtung auf  die  Mitte  des  Werkstückes  fast  gleichkäme. 
Selbst  bei  Ausführung  des  Stahles  nach  Skizze,  wobei  von 
einer  Lebensdauer  keine  Rede  sein  kann,  ist  der  -4  ß  negativ,' 
ein  richt:iger  Schnitt  also  nicht  zu  erzielen,  sondern  nur  ein 
Schaben,  ähnlich  dem  Arbeiten  einer  Ziehklinge  des  Tischlers. 
Daß  dadurch  Drücke  auf  das  Werkzeug  ausgeübt  werden, 
die  dieses  sofort  zum  Bruch  kommen  lassen,  ist  klar. 

Im  Schlußsatz  gibt  Krüger  den  Ausführungen  meines 
Aufsatzes  wieder  Recht,  wenn  er  wiederholt,  daß  ,,das  Ver- 
hältnis zwischen  Roh-  und  Fertigdurchmesser  keinen  zu 
kleinen  Wert  annehmen  bzw.  der  Durchmesser  nicht  auf 
Null  sinken  darf".  —  Ich  führte  aus,  daß  die  Stärkenunter- 
schiede, an  einem  Teile  gemessen,  nicht  zu  groß  sein  dürften. 

Auf  die  Ausführungen  über  die  Ermittelung  des  Keil- 
winkels will  ich  nicht  eingehen,  da  mein  Aufsatz  rein  praktisch 
gedacht  war. 


DAS  SCHMIEDEN  DES  STAHLS  UND  DIE  GRUNDLAGEN  ZUR  BEMESSUNG  VON  HÄMMERN 

UND  FALLWERKEN. 
Von  Erich  Siebet,  Dortmund. 


I.  Teil. 

Metallurgische   Grundsätze  beim  Schmieden. 

Formt  man  Stahl  in  der  Glühhitze  um,  so  zeigen  sich  • 
eine  Reihe  von  Erscheinungen,  die  am  deutlichsten  an  vor- 
her noch  nicht  bearbeitetem  Material  (Blöcken)  zutage 
treten.  Die  vom  Stahlwerk  gelieferten  Blöcke  bestehen 
nicht  aus  homogenem  Material.  Es  bilden  sich  vielmehr 
in  ihnen  infolge  der  verschieden  .schnellen  Abkühlung  der 
einzelnen  Zonen  Saigcrungen,  an  der  Außenrindc 
finden  sich  häufig  Gußfcldcr,  im  Innern  der  Blöcke  Hohl- 
räume .und  Schlackcueinschlüsse,  Poren  bewirken  eine 
geringe  Dichte,  und  das  Gefüge  eines  solch  unbearbeiteten 
Stahles  zeigt  meist  grobes  Korn.  Die  angeführten 
Punkte  würden  eine  bedeutende  Herabsetzung  der  Güte 
des  Materials  bewirken,  wenn  man  nicht  für  ihre  Be- 
seitigung' sorgte.  Dies  wird  in  erster  Linie  mit  Hilfe  einer 
Bearb'  itung  durch  Warmdeforinalion  erreicht.  Die  Zonen- 
bildung wird  durch  eine  solche  zwar  nicht  verhindert,  je- 


doch kann  durch  eine  gute  Durchknetung  des  Materials  eine 
Milderung  dieser  Erscheinung  hervorgerufen  werden.  Obt  ' 
flächcnfehler  vermag  die  Schmiedebearbeitung  nicht  W( 
zuschaffen.     Wenn  solche  vorhanden  sind,   besteht  vi. 
mehr  die  Gefahr,  daß  sie  sich  unter  der  Einwirkung  des  1- 
arbeitenden  Instrumentes  in  das  Innere  des  Blocks  foi 
pflanzen.    Ihre  Beseitigung  vor  Einsetzen  der  Bearbcitin 
ist  daher  von  größter  Wichtigkeit  und  wird  auf  den  Stnl 
werken  mit   hochwertigen   Erzeugnissen   entweder  dui 
Abdrehen  der  zu  diesem  Zwecke  rund  gegossenen  Blöi  1 
oder  durch  Preßluftmeißel  und  Schmirgelscheibcn  bewiil 
Günstiger   liegen   die  Verhältnisse    hinsichtlich    der  1' 
seitigung    von    Schlackeneinschlüssen    und  Hohlräumi 
Ein    wie    geeignetes    Mittel    hierfür    die  Deformation 
bearbcitung  ist,    besonders    wenn   es   sich    um  wcicb 
Material    handelt,    zeigt    das    Luppenschmieden.  1' 
Dichte  des  Materials   wird  jedenfalls    beim  Schnüoil 
wie    beim    Walzen    vergrößert,    was   wohl  hauptsilchli 
auf  das  Schließen  tler  im  gegossenen  Block  vorhanden^ 


WERKST ATTSTECH  N I K 
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kleinen  Poren  zurückzuführen  ist.  Selbstverständlich  ist 
mit  diesem  Vorgang  eine  ganz  bedeutende  Verbesserung  der 
Festigkeitseigenschaften  verbunden. 

In  dieser  Hinsicht  ist  auch  die  durch  die  Bearbeitung 
hervorgerufene  außerordentUche  Kornverfeinerung  von  her- 
vorragendem Einfluß.  Von  den  beigefügten  Schliffbildern, 
die  an  Material  hergestellt  wurden,  das  der  Sammlung  des 
metallographischen  Instituts  der  Charlottenburger  Tech- 
nischen Hochschule  entstammt,  zeigt  Fig.  i  einen  Stahl  von 
0,6  vH  C-Gehalt  bei  850°  kurze  Zeit  geglüht,  Fig.  2  dasselbe 


Fig.  l  u.  2.    Kornverfeinerung  durch  Schmiedebehandlung. 

\Uiterial  bei  850*'  geschmiedet  in   80-facher  Vergrößerung. 
Die  durch  das  Schmieden  hervorgerufene  Kornverfeinerung 
deutlich  wahrnehmbar.    Für  Flußeisen  liegen  die  Ver- 
itnisse  ganz  ähnlich.     Der  Einfluß  der  Bearbeitung  ist 
'er  dem  Bearbeitungsgrad  noch  stark  von  der  Bearbei- 
uiigstemperatur  abhängig,  und  zwar  bleibt  das  Korn  bei 
Kilien  Temperaturen  ziemlich  grob  und  wird  um  so  feiner, 
e  mehr  sich   die  Temperatur   bei  Beendigung   der  Um- 
ormung   dem    Perlitpunkt*)    nähert.      Die    bei  einer 
3earbeitung  unterhalb  des  Perlitpunktes  auftretenden  Er- 
cheinungen  (Kaltbearbeitung)  gehören  nicht  mehr  in  das 
üer  zu  betrachtende  Gebiet. 

Zusammenfassend  läßt  sich  von  der  Warmbearbeitung 
agen,  daß  sie  auf  Verfeinerung  des  Korns,  Steigerung  der 
ließgrenze  und  der  Festigkeit,  Erhöhung  der  Härte  und 
.'erminderung  der  Dehnung  und  Kontraktion  hinwirkt, 
nfolge  der  Kornverfeinerung  verhindert  sie  Überhitzungs- 
■rscheinungen,  grobes  Korn  und  Widmannstättensche  Struk- 
ur,  womit  ja  stets  eine  Verschlechterung  der  Materialeigen- 
chaften  verbunden  ist. 

Die  Verbesserung  der  Materialeigenschaften  kann  aber 
lur  gründlich  sein,  wenn  die  Durcharbeitung  des  Ma- 
erials  in  genügendem  Maße  stattfindet.  Diese  ist  beim 
leck-  und  Formschmieden  aber  von  der  Streckung  des  Ma- 
erials  während  des  Arbeitsvorganges  unmittelbar  abhängig. 
)ie  Wahl  des  richtigen  Streckungsgrades  ist  deshalb  beim 
jchmieden  von  der  größten  Wichtigkeit.  Gewöhnlich  wird 
o  verfahren,  daß  man  als  Mindestmaß  des  Streckungsgrades 
)ei  vorbearbeitetem  Material  die  Zahl  2,  bei  anderem 
laterial  3  festsetzt.  Eine  unnötige  Erhöhung  des  Streckungs- 
Tades  muß  beim  Hammerschmieden  vermieden  werden, 
veil  die  Wirtschaftlichkeit  dieses  Arbeitsvorganges  nur  sehr 
:ering  ist.  Es  empfiehlt  sich  vielmehr,  die  notwendigen 
mfangsquerschnitte,  die  das  Einhalten  eines  bestimmten 
Jtreckungsgrades  erlauben,  durch  Pressen  oder  Walzen 
herzustellen. 

Da  das  Schmieden  stets  mit  einer  Streckung  bzw. 
itauchung  verbunden  ist,  die  meist  nicht  gleichmäßig 
ber  den  ganzen  Querschnitt  erfolgt,  entstehen  fast  immer 
chädliche  Materialspannungen,  wenn  ihr  Einfluß  nicht 
urch  die  gleichzeitig  mit  jeder  Warmbearbeitung  statt- 
|indende  Wärmebehandlung  sofort  beseitigt  wird.  Dies 
ät  stets  anzustreben,  und  weiter  ist  es  für  die  nach- 
ulgende  mechanische  Bearbeitung  meist  noch  erwünscht, 
aß  sich  durch  die  bei  der  Formänderung  hervorgerufene 


*)  Perlitpunkt:  Haltepunkt,  die  Umwandlung  der  Mischkristalle  in 
erlit  charakterisierend  (für  Kohlenstoffstahl  etwa  bei  700°). 


Zcrtrüninicrung  des  Zemcntit-  bzw.  Ferritnetzes  ein 
möglichst  gleichmäßiges,  nahezu  rein  periitischcs  Gefüge 
bildet.  Eine  kleine  Orientierung  des  Gefüges  in  der  Streck- 
richtung wird  sich  meist  nicht  vermeiden  lassen  (Fig.  2), 
nicht  zum  mindesten  infolge  der  Einwirkung  von  Schlacken- 
einschlüssen, die  bei  der  Bearbeitung  ausgestreckt  werden 
und  dann  bei  der  Abkühlung  als  Kristallisationszentren 
wirken,  wodurch  es  zu  ausgeprägter  Zeilenstruktur  kommen 
kann.  Die  Ausbildung  einer  Faser  ist  für  die  Festigkeit  des 
Materials  nicht  ohne  Bedeutung,  da  diese  quer  zur  Faser 
bedeutend  geringer  wie  in  Richtung  der  Faser  zu  sein  pflegt. 
Meist  braucht  diesem  Umstand  keinerlei  Beachtung  ge- 
schenkt zu  werden,  da  die  Beanspruchung  des  Materials  in 
einem  Konstruktionsteil  fast  stets  in  der  Faserrichtung  er- 
folgt. Zu  berücksichtigen  ist  er  jedoch,  wenn  bei  der  spä- 
teren Bearbeitung  die  Faser  durch  schneidende  Werkzeuge 
getrennt  wird.  Ein  Beispiel  für  letzteren  Fall  bietet  die 
Herstellung  von  Automobilkurbelwellen  durch  Ausschmieden 
eines  Stahlblocks  mit  rechteckigem  Querschnitt,  aus  dem 
dann  mittels  Bohrmaschine  und  Säge  die  Aussparung  zwischen 
den  Kurbelarmen  gebildet  wird.  Dem  gegenüber  steht  die 
Fabrikation  durch  Biegen  eines  entsprechenden  Knüppels 
und  nachfolgendes  Schlagen  im  Gesenk.  Bei  dieser  Art  der 
Herstellung  bleibt  die  Faser,  abgesehen  von  starker  Dehnung 
beim  Biegen,  unberührt.  Der  Unterschied  in  der  Festigkeit 
längs  und  quer  zur  Faser  beträgt  häufig  20  vH  und  mehr. 

Die  besondere  Art  der  Bearbeitung  kann  alle  diese  Er- 
scheinungen mehr  oder  weniger  stark  hervortreten  lassen. 
Beim  Walzen  erfährt  die  Oberfläche  des  Materials  eine 
besonders  starke  Bearbeitung  und  Streckung.  Im  Innern 
eines  Blocks  kann  die  Durcharbeitung  jedoch  bei  größeren 
Querschnitten  zu  wünschen  übrig  lassen. 

Im  Gegensatz  zur  Walze  übt  die  Presse  auf  alle  Ma- 
terialteile, die  sich  zwischen  den  Preßbahnen  befinden,  an- 
nähernd denselben  Druck  aus,  wenn  auch  der  Druck  nach 
dem  Innern  des  Schmiedestücks  zu  etwas  abnehmen  wird, 
sobald  die  Preßbahnen  nicht  auf  dem  ganzen  Stück  auf- 
setzen (vergl.  Sobbe  ,, Beiträge  zur  Technologie  des  Schmie- 
depressens" in  WT.  1908,  S.  430  ff.).  Die  Durcharbeitung 
ist  jedenfalls  auf  der  Presse  auch  bis  in  die  Tiefe  des 
Schmiedestücks  vorzüglich,  wie  sie  bei  großen  Querschnitten 
mit  keiner  anderen  Vorrichtung  in  gleicher  Weise  zu  er- 
reichen ist. 

Beim  Schmieden  unter  dem  Hammer  ergibt  sich  im 
Gegensatz  zum  Walzen  eine  völlig  wellenförmige  Gestaltung 
der  Längsfaser,  was  auf  eine  starke  Durchknetung  des  Ma- 
terials und  damit  auch  auf  eine  gewisse  Beseitigung  der 
ursprünglichen  Zonenbildung  schließen  läßt  (vergl.  Charpy, 
,, Einfluß  der  bei  hoher  Temperatur  erfolgenden  Formände- 
rung des  Stahls  auf  seine  Eigenschaft"  in  ,, Stahl  und 
Eisen"  1919,  S.  913  ff.).  Die  sicherlich  bei  einer  solch 
ungleichmäßigen  Bearbeitung  auftretenden  hohen  Material - 
Spannungen  werden  durch  die  gleichzeitig  stattfindende 
Kornverfeinerung  und  Umkristallisation  größtenteils  sofort 
wieder  aufgehoben.  Ob  und  inwieweit  das  Schmieden  mit 
dem  Hammer  mehr  auf  Verfeinerung  des  Korns  hinwirkt 
als  das  Arbeiten  mit  der  Presse,  ist  noch  nicht  genügend 
geklärt. 

Die  Schlagwirkung  hat  bei  kleineren  Gegenständen  den 
besonderen  Vorteil,  daß  sich  die  Leistung  des  einzelnen  Schla- 
ges genau  den  Eigenschaften  des  zu  bearbeitenden  Materials 
anpassen  läßt.  Sehr  harte  Werkzeugstahle  z.  B.  vertragen 
keine  starke  Durchknetung,  ohne  später  Härterisse  zu  bilden. 
In  diesem  Falle  kann  man  dann  durch  Bearbeitung  mit 
ganz  leichten  Hämmern  von  sehr  hoher  Umlaufzahl  (ge- 
wöhnlich Lufthämmern  mit  Wassermantel)  Abhilfe  schaffen. 
Durch  die  Erhöhung  der  Umlaufzahl  bleibt  die  in  der  Se- 
kunde zur  Deformation  verwendete  Energie  trotz  der  leich- 
ten Schläge  dieselbe  wie  bei  einem  schweren  Hammer  mit 
normaler  Schlagzahl.  Durch  die  Wahl  der  richtigen  Umlauf- 
zahl und  Hammerart  läßt  sich  beim  Reckschmieden  die  Auf- 
rechterhaltung einer  konstanten  Schmiedetemperatur  er- 


494 


SIESEL,  SCHMIEDEN  DES  STAHLS  U.  BEMESSUNG  VON  HÄMMERN  U.  FALL  WERKEN 


reichen,  indem  die  Wirkung  der  Abkühlung  durch  die  zuge- 
fülirte  Arbeitsenergie  aufgehoben  wird.  Wichtig  ist  dies 
insbesondere  bei  schnell  abkühlenden  kleinen  Querschnitten. 
Es  läßt  sich  also  mit  den  Hämmern  eine  Bearbeitung  bei  der 
für  die  Eigenschaften  des  Materials  günstigsten  Temperatur 
erreichen,  wobei  das  Material  zudem  während  des  ganzen 
Schmiedevorgangs  unter  der  steten  Aufsicht  und  Beein- 
flussung durch  den  Arbeiter  steht. 

Was  den  Hämmern  abgeht,  ist  Tiefenwirkung.  Die 
Kürze  der  Zeit  der  Druckwirkung  beim  Stoß  —  nach  Unter- 
suchungen von  Beckmann  u.  and.  (Beckmann  ,, Hammer 
und  Presse"  Doktordiss.,  Leipzig  1912)  beim  Stahl  etwa 
0,001  Sek.  —  läßt  infolge  der  Gegenwirkung  der  Massen- 
kräfte eine  starke  Abnahme  der  ausgeübten  Druckkräfte 
nach  der  Tiefe  des  Stückes  zu  in  Erscheinung  treten, 
und  zwar  um  so  mehr,  als  die  dem  Schmiedestück  zu- 
geführte Deformationsenergie  in  hoher  Bärgeschwindig- 
keit, um  so  weniger,  als  sie  in  der  Bärmasse  ihre 
Ursache  hat.  Bei  großen  Querschnitten  steht  der 
Hammer  hinsichtlich  der  Tiefenwirkung  bedeutend 
hinter  den  Pressen  zurück.  Muß  die  Bearbeitung  eines 
Schmiedestücks  jedoch  infolge  des  Fehlens  von  geeigneten 
Pressen  mit  einem  Hammer  erfolgen,  so  ist  zu  beachten, 
daß  eine  mangelhafte  Durchwärmung.  d.  h.  wenn  die  innere 
Zone  geringere  Temperatur  als  die  äußere  besitzt,  die  Tiefen- 
wirkung wegen  des  erhöhten  Widerstandes  des  verhältnis- 
mäßig festen  Kerns  besonders  ungünstig  gestaltet.  Durch 
die  umgekehrte  Lage  der  Wärmetönung  läßt  sich  hingegen 
auch  bei  größeren  Stücken  Tiefendurcharbeitung  erzielen. 

Die  genaue  Feststellung  des  Einflusses  der  Bearbeitung 
ist  deshalb  so  außerordentlich  schwierig,  weil  fast  stets  eine 
Wärmebehandlung  mit  dem  Schmieden  verbunden  ist, 
und  die  Wirkungen  sich  überlagern.  Mittels  einer  Wärme- 
behandlung allein  läßt  sich  eine  ganz  ähnliche  Kornver- 
feinerung wie  durch  Warmdeformation  erreichen.    Z.  B. 


Tig.  3  u.  4.    Kornverfeinerung  durch  VVärraebehandlung. 

-  i 

zeigt.  Fig.  3  einen  überhitzten  Stahl  von  0,46  vH  C-Gehalt 
mit  dem  für  Überhitzung  typischen  groben  Korn  und  Wid- 
mannstättenscher  Struktur  in  80-facher  Vergrößerung. 
Fig.  4  dasselbe  Material  nach  dreimaliger  Erhitzung  auf 
850"*,  also  über  Acj,  und  nachfolgender  langsamer  Ab- 
kühlung. Die  bei  den  Haltepunktüberschreitungen  statt- 
findende Umkristallisation  hat  die  Überhitzungserscheinun- 
gen  beseitigt  und  dem  Material  sein  feines  Korn  und  seine 
ursprünglichen  Eigenschaften  wiedergegeben.  Eine  Glüh- 
behandlung erfolgt  nun  fast  stets  an  das  Schmieden  an- 
schließend, und  zwar  entweder  in  einer  besonderen  Hitze 
oder  durch  geeignete  Beeinflussung  der  Abkühlung.  Sic 
kann,  wenn  man  von  dem  Sondergebiet  der  Matcrial- 
vergütung  absieht,  drei  Zwecken  dienen,  einmal  der  Korn- 
verfeinerung, dann  der  Spannungsbeseitigung  und  schließ- 
licli  der  t)berführung  des  Materials  in  einen  möglichst  gleich- 
mäßigen, weichen,  für  die  nachfolgende  Kaltbearbeitung 
günstigen  Zustand.  Die  Kornverfoinerung  wird  hauptsäch- 
licli  zur  Beseitigung  von  (Jberhitzungsorscheiiningen  ange- 
wandt, also  bei  schlechter  Durcharbeitung  des  Materials. 
Das  Wesen  des  Verfahrens  ist  in  obigem  Beispiel  boschrieben. 
I'!s  muß  hier  noch  lünzugefügt  werden,  daß  die  Tempera- 
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turen  so  zu  wählen  sind,  daß  das  Gebiet  der  Mischkristalle 
beim  Erhitzen  nur  eben  und  nur  für  kurze  Zeit  erreicht 
wird,   damit  keine  Einformung  der  gebildeten  Kristalle 
stattfinden  kann.  Die  Spannungsbeseitigung  kann  entweder 
ebenfalls  durch  Umkristallisieren  (,, Eisenhütte"  i.  Auf 
S.  892,  Hammer-  u.  Preßwerk)  oder  durch  langdauerndt 
Glühen  erfolgen  bei  Temperaturen,  bei  denen  die  Kristall - 
form  zwar  noch  die  alte  bleibt,  das  Material  aber  schoi\ 
plastisch  und  daher  einem  Spannungsausgleich  zugänglich 
ist  (rd.  650°  bei  C-St.).    Gewöhnlich  erfolgt  sie  gleichzeit' 
mit  der  Behandlung  zur  Erreichung  einer  möglichst  große 
Weichheit  und  Gleichmäßigkeit  des  Gefüges.  MetaUogra- 
phisch  ist  dieser  Zustand  durch  das  Gefüge  des  körnigen 
Perlits  charakterisiert.      Er   zeigt   die  .Aufhebung  alK 
Spannungen  auch  im  Kleingefüge,  also  den  Zerfall  dii 
kristallographisch  instabilen  Lamellen  des  Perlits  an.  Er- 
reichen läßt  sich  dieser  Zustand  entweder  durch  langsame - 
Abkühlen  über  Ar^  (für  große  Schmiedestücke  angewandt 
oder  durch  tagelanges  Glühen  dicht  unter  Ar^  (bei  ausgc 
schmiedeten    Guß-    und    Werkzeugstählen  gebräuchlich) 
Bei  beiden  Verfahren  geht  die  Spannungsbeseitigung  Haiul 
in  Hand.    Das  letztere  Verfahren  vermeidet  aber  die  Go 
fahr  einer  Kornvergröberung  durch  zu  hohe  oder  zu  lanu 
Überschreitung  des  Haltepunkts.    Dem  späteren  Auftrett 
von  Härterissen  wird  durch  diese  Glühbehandlung  vorg 
beugt. 

Auf  das  Anwärmen  des  Stahls,  insbesondere  bei  hartem 
Werkzeugstahl,  muß  die  größte  Sorgfalt  verwendet  werdei 
Zu  schnelles  Anwärmen  erzeugt  leicht  Spannungen  und  cl, 
mit  bei  sprödem  Material  Rißbildung,  Überschreitung  be 
stimmter  Temperaturen  Überhitzung  oder  gar  Verbrennuiu 
des  Stahls.  Bei  der  Auswahl  der  Schmiedeöfen  muß  diese  i 
Umstand  Beachtimg  geschenkt  werden. 


Einrichtungen 


II.  Teil. 

Bewertung   der  maschinellen 

Warmdeformation. 

Betrachtet  man  die  Vorrichtungen  zur  Formänderung 
erhitzter  Körper  vom  maschinentechnischen  Standpunkt,  so 
müssen  konstruktive  Durchbildung  und  Wirtschaftlichkeit 
der  Arbeitsweise  als  Maßstab  bei  der  Bewertung  dienen. 
Am  besten  werden  diese  Forderungen  bei  der  Formgebun 
durch    Walzen  erfüllt.     Der   Umgestaltungsvorgang  1 
Tiierbei  annähernd  ununterbrochen,  wodurch  sich  weitl^ 
gehende  Formänderung  in   einer  Hitze   mit  einem  sc  i 
guten  Wirkungsgrade   (rd.  20  —  60  vH    nach  Tafel 
Wirkungsgrad   unserer   Walzwerke"   in   ,, Stahl  u.  Eiso 
1919,    S.  381    ff.)    bewirken    läßt.       Der   Antrieb  d 
Walzenstraßen   kann   durch    ein  Maschinenaggregat  v. 
hohem    Wirkungsgrad   erfolgen,    und    auch    die  Straß« 
selbst  sind  gut  durchkonstruiert.    Hingegen  ist  die  Fori 
gebung  nicht  beliebig,  sondern  auf  eine  bestimmte  Qiu 
schnittsform  auf  die  ganze  Länge  des  Stücks  hin  beschränk 
wonn  man  von  der  nur  selten  angewandten  Walzung  v» 
periodisch  veränderlichen  Profilen  (z.  B.  Pflugscharen  od«  1 
Ketten)  absieht. 

Es  folgt,  von  obigem  Gesichtspunkt  aus  betrachtet,  di> 
Formgebung  durch  Pressen.     Ihr  ruhiger  Druck  forn 
das  Material  unter  einem  bedeutend  geringeren  Arbeu 
aufwand  um  als  die  Schlagwirkung  der  Hämmer.    Das  \  ( 
hältnis  der  für  eine  Formänderung  notwendigen  Brult 
hammerarbeit  zu  der  entsprechenden  l'rcßarbeit  kann  1' 
normalen  Schmiedearbeiten  zu  etwa  3:1  bis  2:1  angenon\nii 
werden  (vergl.  E.  Beckmann  ,, Hammer  und  Presse  '  uml 
Seehase  ,,Die  experimentelle  lumittlung  des  Verlaufs  doi 
Stoßkraft",    Doktordiss.   Techn.   Hochschule  Charlott. 
bnrg,    Forschungsarbeiten  des   V.   d.  I.   Heft  182).  I' 
größere  Arbeitsleistung  des  Hammers  wird  durch  Rückprai 
lümdament-  und  Krwärmungsverluste  aufgezehrt.  P;ini| 
hydraulische    Pressen   sind   in   ihrer  Gesamtanlage  etw 
billiger  als  reinhydraulischc.    Es  ist  jedoch  bei  ihnen  du 
in  einem  Hub  erzielbare  Stauchung  durch  die  Abm'-'ssiin- 
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geil   des    Treibappaiatcs   begrenzt.     Beide   Systeme  sind 
konstruktiv    vorzüglich    durchgebildet     und    zum  Aus- 
schmieden   schwerer    Arbeitstücke    sehr    geeignet.  Für 
Arbeiten,  die  kleine  Abmessungen  der  Schmiedevorrichtung 
hl  große  Hubzahl  verlangen,  sind  sie  weniger  am  Platze, 
mal  wegen  der  teuren  Anlage,  und  weiterhin,  da  ein  solch 
inelles  Arbeiten  mit  schwingender  Flüssigkeitssäule  in 
izer  Zeit  in  den  Leitungen  und  Absperrorganen  Korro- 
n.serscheinungen  auftreten  läßt. 
Mechanische  Exzenter-  und  Fnktions(Spindel-)pressen 
kommen  nur  für  kleine   Gesenkschmiedearbeiten    und  als 
Stanz-  und  Abgratvorrichtungen  in  Betracht. 

Schmiedemaschinen  sind  für  die  Massenherstellung 
vieler  kleinerer  Gegenstände,  insbesondere  auch  für  Stauch- 
arbeiten, vorzüglich  geeignet.  In  der  Konstruktion  sind  es  ent- 
weder Exzenterpressen  mit  mehreren  Stößeln  oder  mit  durch 
Kniehebelwirkung  betätigtem  Halt-  und  einem  unmittelbar 
wirkenden  Stauchgesenk. 

Von  den  Hämmern  ist  der  Dampfhammer  die  für  die 
\  u  lseitigsten  Zwecke   zu   verwendende   Art.     Trotz  kon- 
uktiv    guter    Durchbildung    bleibt    sein  Wirkungsgrad 
l  iierst  schlecht  und  erreicht  nach  Rosseck  nur  etwa  2  vH 
(Ivr  zur  Erzeugung  des  notwendigen  Dampfes  aufgewandten 
I'.iiergie.    Seine  Ursache  hat  dies  in  hohen  Kondensations - 
1  Undichtigkeitsveriusten   einerseits,    anderseits  darin, 
1!    die    Steuerung    des    Dampfverteilungsventils  oder 
hiebers   durch  den  Kolben  selbst  oder  von  Hand,  im 
V  nein  mit  dem  Abfangen  durch  Gegendampf  vor  beendetem 
Hub  und  den  großen  und  wechselnden  schädlichen  Räumen 
I    verzerrte    Schaubtlder  entstehen  läßt.     Der  Dampf- 
1  brauch  bei  einer  Betriebsspannung  von  7  — 8  at  abs.  und 
er  Auspuffspannung  von  1,1—1,5  a.t  abs.  beträgt  daher 
awa  25  bis  35  kg/PSStd.     (Vergl.  über  vorstehende  An- 
li gaben;    Rosseck  ,, Wirtschaftlichkeit  von  Hämmern  und 
Prossen"  in  WT.  1916,  S.  369  ff.  und  die  Angaben  von 
l  uchs   in    ,, Theoretische  und  kinematographische  Unter- 
'  hung  von  Dampfhämmern  mit  selbsttätiger  Schieber- 
uerung",    Julius    Springer,    Barlin  1909,    und  von 
Lindner,  ferner  Z.  d.  V.  d.  I.  1912).    Fig.  5  u.  6  geben 


kg  mSf 
1500^75 


kg  KWSt 
1500 \ — ^75- 


3000m/(g 


Fi».  5.  Energiewirtschaft 
der  Dampf-  und  Lufthämmer. 

1.  Dampfverbrauch  der  Dampf- 
hämmer bei  Vollbelastung  in 
einer  Betriebsstunde. 

II.  KW  -  Verbrauch  der  Luft- 
hämmer (nach  Beche  & 
Grohs). 


ßörgemcMe 


Fig.  6.  Energiewirtschaft 
der  Abdampfturbinen. 

L  Abdampfgewicht  in  der  Be- 
triebsstunde bei  Vollbelastung 
und  25  vH  Dampfverlusten. 

II.  Bei  trocken  gesättigtem  Dampf 
von  1,1  at  abs.,  Expansion  auf 
0,1  at  abs.  und  60  vH  Ge- 
samtwirkungsgrad aus  dem 
Abdampf  erzeugbare  Energie. 


Betriebsverhältnisse  unter  Zugrundelegung  dieser  Werte 
1er.     Für   schwere  Hämmer  kann  mit  einem  relativ 
ieutend  niedrigeren  Dampfverbrauch  gerechnet  werden, 
'ampfhämmer  werden  für  Reck-,  Form-  wie  auch  Gesenk- 
chraiedearbeiten  verwendet. 

Für  das  Recken  werden  zumeist  Hämmer  von  100  bis 
üü  kg  Bärgewicht  mit  Selbststeuerung  benutzt.    Die  durch 
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die  Selbststeuerung  ermöglichte  hohe  Schlagzahl  erleichtert 
den  Rcckvorgaiig  bedeutend,  da  sich  so  während  des 
ganzen  Vorganges  eine  hohe  Schmiedetemperatur  aufrecht- 
erhalten läßt.  Hier  wie  beim  Formschmieden  werden  Schabotte 
und  Ständer  getrennt  voneinander  ausgeführt,  um  dieSclüag- 
erschütterungen    möglichst   dem  Triebwerk  fernzuhalten. 

Daß  die  Anwendung  von  Pressen  für  Formschmiede- 
arbeiten bei  kleinen  und  mittleren  Stücken  häufig  versagt, 
ist  bereits  im  Vorhergehenden  auseinandergesetzt.  Hier  bleibt 
für  die  leichten  und  mittelschweren  Hämmer  noch  ein  weites 
Fel^.  Bei  ihnen  bildet  insbesondere  noch  das  schnelle  Um- 
stellen auf  verschiedene  Hubhöhe  und  die  leichte  Regulier- 
barkeit vom  stärksten  Setzschlag  zum  leichtesten  SchUcht- 
schlag  einen  Vorteil.  Betrachtet  man  bei  der  Gegenüber- 
stellung von  Hammer  und  Presse  nur  die  Fähigkeit  zur  Be- 
arbeitung bestimmter  Eisenstärken,  so  fällt  der  entspre- 
chende Hammer  noch  bis  zu  hohen  Bärgewichten  trotz 
seines  kostspieligen  Fundaments  bedeutend  billiger  aus  als 
eine  Presse.  Die  höheren  Anschaffungskosten  der  Pressen 
werden  jedoch  bei  stärkeren  Aggregaten  durch  die  bei 
weitem  größere  Produktion  ausgeglichen.  Die  beim  Schlag 
hervorgerufene  starke  Bodenerschütterung  muß  noch  als 
ein  besonderer  Nachteil  der  Hämmer  hervorgehoben  werden. 
In  Fig.  7  ist  eine  Gegenüberstellung  von  Hammer 
und  Presse  hinsichtlich 
der  Geeignetheit  zur  Be-  i;oo 
arbeit  ung  bestimmter 
Querschnitte  gegeben.  Die 
Werte  der  Kurve  I  ent- 
sprechen den  von  Ros- 
seck in  WT.  1916,  die 
der  Kurve  H  den  von 
Mackenzie  in  ,, Stahl  \\. 
Eisen"  1914,  S.  607,  ge- 
machten Angaben. 

Für  Gesenkarbeiten 
ist    die   Anwendung  des 

Dampfhammers  meist 
nicht  zweckdienlich,  da 
hierbei  die  Stoßwirkung 
ganz  besonders  groß  wird 
und  die  Verbindungsstelle 
zwischen  Bär  und  Kol- 
benstange und  auch  an- 
dere Konstruktionsteile 

sich  auf  die  Dauer  der  hohen  Beanspruchung  nicht 
gewachsen  zeigen.  Auch  ist  die  Trennung  von  Ständer 
und  Schabotte  hier  nicht  durchführbar,  da  bei  etwaiger 
Senkung  der  Schabotte  Ober-  und  Untergesenk  nicht 
mehr  zusammenpassen  würden.  Werden  aber  Ständer 
und  Schabotte  zusammengebaut,  so  findet  selbst  bei  der 
Zwischenschaltung  von  Federn  (Eulenberg,  Moenting 
&  Co.)  eine  äußerst  schädliche  Übertragung  der  Stöße  auf 
die  empfindlichen  Steuerungsteile  statt.  Da  bei  Gesenk- 
arbeiten auf  die  Zugänglichkeit  der  Hammerbahnen  von 
den  Seiten  meist  verzichtet  werden  kann,  so  haben  sich 
hierfür  Sonderkonstruktionen  mit  nahe  aneinandergerück- 
ten, auf  die  Schabotte  aufgesetzten  Ständern  und  äußerst 
gedrungener  Bauart  herausgebildet. 

Der  elektrisch  betriebene  Lufthammer  besitzt  kon- 
stante Schlagzahl  und  ist  daher  für  Gesenk-  und  die  meisten 
Formschmiedearbeiten  ungeeignet.  Sein  Hauptarbeits- 
feld ist  die  Reckschmiede.  Konstruktiv  ist  er  zumal  in  der 
Ausführung  von  Beche  &  Grohs  (Katalog  über  Luft-  und 
Fallhämmer,  Ausgabe  1913)  vorzüglich  durchgebildet. 
Er  scheint  bei  kleinen  Bärgewichten,  was  seine  sekundliche 
Schlagleistung  angeht,  infolge  seines  klebenden  Schlages  dem 
Dampfhammer  bedeutend  überlegen  zu  sein.  Bei  Ausfüh- 
rungen über  500  kg  sinkt  jedoch  sein  Wirkungsgrad  stark, 
weshalb  Konstruktionen  über  750  kg  Bärgewicht  zu  den 
Seltenheiten  gehören.  Über  Kraftbedarf  und  sekundliche 
Schlagleistung  der  Lufthämmer  vergl.  Fig.  5. 
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Gleichwertigkeit  von  Hammer 

und  Presse 
hinsichtlich  der  höchstens  schmied- 
baren Querschnitte 
hinsichthch  der  günstigst  schmied- 
baren Querschnitte. 
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Die  Verwendung  von  mechanisch  angetriebenen  Häm- 
mern erfolgt  in  neuzeitUchen  Betrieben  nur  noch  selten. 
Federhämmer  haben  einen  guten  Wirkungsgrad,  sind  billig 
und  einfach  und  -werden  deshalb  häufiger  für  leichte  Reck- 
arbeiten benutzt. 

Der  Wirkungsweise  nach  den  Hämmern  nahe  \'erwandt, 
jedoch  ausschließlich  zum  Gesenkschmieden  geeignet  ist  das 
mechanisch,  durch  Dampf  oder  Preßluft  angetriebene  Fall- 
werk. Ausführungen  mit  mechanischem  Antrieb  sind  die 
Stangenreibhämmer.  und  die  Gurtfallhämmer.  In  beiden 
Fällen  geschieht  das  Anheben  des  Bären  durch  Friktion. 
Ilirer  einfachen  Konstrulrtion  wegen  und  wegen  der  be- 
quemen Arbeitsweise  werden  diese  S^^steme  insbesondere  bei 
nicht  zu  hohen  Bärgewichten  (bis  loookg)  bevorzugt.  Ander- 
seits sind  natürlich  die  Kraftverluste  sehr  hoch,  und  diese 
verlorene  Energie  setzt  sich  in  Wärme  um,  wodurch  die  Hebe- 
einrichtungen stark  angegriffen  werden.  Von  den  durch 
Dampf  oder  Preßluft  angetriebenen  Systemen  entsprechen 
Flügelmotoren  der  Forderung  des  einfachen  Aufbaus  nicht. 
Sie  kommen  daher  trotz  großer  Schonung  des  Hubgurtes 
für  neuzeitliche  Anlagen  immer  seltener  in  Frage.  Eine 
sehr  geeignete  Vorrichtung  zum  Anheben  der  Bären  schwerer 
Fallwerke  ist  jedoch  der  mit  Zylinder,  Kolben,  Rollen  und 
Drahtseil  arbeitende  Fallhammeraufzug.  Konstruktiv  ist 
er  vorzüglich  durchgebildet,  und  es  lassen  sich  bei  ge- 
schicktem Steuern  vom  Gerüst  und  dem  als  Huborgan 
benutzten  Drahtseil  schädliche  Stöße  fernhalten  (Ein- 
schaltung von  Federn).  Da  der  Betrieb  in  einer  Gesenk- 
schmiede   stark    intermittierend    ist,    bietet    Preßluft  als 


Betriebsmittel  vor  Dampf  häufig  Vorzüge,  da  bei  ihr  all 
Kondensationsverluste  wegfallen  und  die  Steuerbarkeit  siel 
erhöht.  Bei  allen  Fallhämmern  bewirken  die  Führungei 
genaueste  Übereinstimmung  von  Ober-  und  Untergesenk 
Dabei  sind  diese  leicht  mittels  Hinterlegeplättchen  und  ii 
der  Schabotte  angebrachter  Schrauben  oder  durch  ähnlich« 
Vorrichtungen  nachstellbar,  während  sie  mit  ihrem  oberei 
Ende  im  Traggerüst  in  der  Weise  befestigt  werden  können 
daß  eine  Übertragung  der  auf  die  Schabotte  ausgeführter 
Schläge  auf  die  Hub-  und  Steuermechanismen  kaum  statt 
findet. 

Vergleicht  man  Hammer  und  Presse  hinsichtlich  ilirei 
Eignung  zum  Gesenkschmieden,  so  ergibt  sich  folgendes 
Die  Presse  ist  hinsichtlich  der  Wirtschaftlichkeit  infol§ 
ihres  besseren  Wirkungsgrades  und  des  Fehlens  von  Funda 
ment-  und  Rückprallverlusten  dem  Hammer  überlegen 
Was  die  Güte  der  hergestellten  Schmiedestücke  angeht,  s( 
bringt  jedoch  bei  verwickeiteren  Gegenständen  die  längeri 
Berührung  zwischen  dem  kalten  Gesenk  und  dem  Arbeit 
stück  eine  so  starke  Abkühlung  hervor,  daß  sich  die  ge 
preßten  Stücke  nicht  mehr  vollständig  den  Formen  de; 
Gesenks  anzuschmiegen  vermögen.  Außerdem  wird  in 
Gegensatz  zum  Arbeiten  mit  Fallwerken  der  Zunder  fest  ii 
die  Oberfläche  des  Arbeitstücks  gepreßt.  Die  auf  der  Press( 
erzeugten  Gesenkschmiedestücke  stehen  daher  meist  dei 
mit  Hämmern  geschlagenen,  was  Genauigkeit  und  saubere: 
Aussehen  angeht,  bedeutend  nach,  (Vergl.  über  Gesenk 
schmieden:  Nußbaumer  ,,De  l'estampage",  Revue  d 
Metallurgie  1914,  März-Heft.)  (Forts,  folgt.) 


SCHNEIDEN  UND  FRÄSEN  VON  GEWINDEN. 

Zjischrift  von  J.  Fritzeri,  Essen. 


Zu  dem  Aufsatz  von  O.  Koppel  in  Heft  5  der  WT.  1920 
möchte  ich  mir  einige  Bemerkungen  gestatten. 

Der  Verfasser  geht  von  der  Annahme  aus,  daß  ein  Senk- 
rechtschnitt zur  Gewindelücke  von  Schraube  oder  Mutter 
bei  flachgängigen  bzw.  trapezförmigen  Gewinden  eine  genaue 
Trapezform  bildet.  Das  ist  nicht  richtig.  In  meinem  Auf- 
satz: ,,Über  Wesen  und  Her.stellung  steilgängiger  Gewinde" 
(WT.  1920,  Heft  3  u.  4)  habe  ich  eingehende  Untersuchungen 
über  die  Profilform  bei  schräggestelltem  Schncidstahl  (oder 
l-'räser)  gemacht  und  auf  rechnerischem  und  zeichnerischem 
Wege  klargestellt,  daß  sich  kein  genaues  Trapez  ergibt, 
sondern  daß  die  Flanken  nach  innen  oder  außen  gekrümmt 
sind. 

Weiter  ist  zu  bedenken,  daß  bei  einem  Normalschnitt 
durch  Gang  oder  Lücke,  also  bei  einem  Schrägschnitt  durcii 
die  zylindrische  Schraube,  für  Kern-  und  äußeren  Durch- 
messer Ellipsen  entstehen,  was  auch  bei  der  Formgebung 
des  Stahls  zu  berücksichtigen  ist  (siehe  WT.  4,  S.  108). 

Bei  kleinen  Gewinden  kann  man  allerdings  der  Ein- 
fachheit wegen  diese  Punkte  unberücksichtigt  lassen  und  die 
Flanken  sowie  die  vordere  Schneide  gerade  annehmen;  es 
wäre  aber  falsch,  wenn  man  dies  verallgemeinern  und  bei 
größeren  Schrauben  und  Schnecken  in  gleicher  Weise 
verfahren  wollte. 

Dann  emjifiehlt  Köp])el,  bei  Flachgcwinde  die 
Scliraubcnnut  der  Mutter  recliteckig  auszuschneiden,  und 
zwar  in  der  kleinsten  Breite.  Die  Nut  der  S ch raube n- 
spindel  muß  in  diesem  Falle  nach  außen  entsprechend 
breiter  werden.  Wenn  er  sagt:  ,,Das  Schneiden  einer  der- 
artigen (unterschnittcnen  —  Der  Verf.)  Gewindeform  ist 
natürlich  unmöglicli'',  so  ist  das  wolil  nicht  wörtlich  zu 
nehmen,  denn  die  untcr.schnittene  Nut  läßt  sich  allerdings 
liiclit  mit  nur  einem  Formstahl  mit  3  Schneiden  ausführen, 
ab(  r  man  kann  doch  jede  (kvvindeflanke  für  sich  ausarbeiten, 
wie  CS  ja  auch  tatsächlicli  bei  größeren  Gewinden  geschieht. 

AikIi  dieses  rechteckige  Ausschneiden  der  Gewinde- 
lücken i  t  nur  bei  kleinen  Schrauben  zulässig,  man  muß 


dabei  in  den  Kauf  nehmen,  daß  im  Längsschnitt  durch  di 
Achse  Gänge  und  Lücken  von  Spindel  und  Mutter  keii 
Flachgewinde  mehr  ergeben,  sondern  Trapezgewindc  bildei 
(Fig.  1,  strichpunktierte  Linie,  siehe  auch  WT.  4,  S.  iio) 

Weiter  will  es  mir  nicht  als  praktisch  erscheinen,  dal 
die  Stahlschneide  senkrecht  zu  den  äußeren  Gewindenut 
kanten  eingestellt  wird,  denn  es  ist  doch  ziemlich  allgemeii 
üblich,  die  Schneide  senlcrecht  zur  mittleren  Schrauben 
linie  zu  setzen.  Wollte  man  dieses  im  Sinne  des  in  Red 
stehenden  Aufsatzes  machen,  so  müßten  erst  wieder  di 
Formeln  für  die  Stahlbreiten  und  Flankenwinkel  neu  ent 
wickelt  werden. 

Nun  zu  der  Berechnung  der  Stahlbreiten.  Will  mai 
die  oben  gemachten  Ausstellungen  bei  kleinen  Gcwindei 
als  unwesentlich  außer  Betracht  lassen,  so  halte  icl 
es  für  genügend,  w'enn  die  innere  und  äußere  Breite  de 
Schraubennut  bei  Spindel  und  Mutter  bestimmt  wird 
Im  vorliegenden  Falle  (Schrägstcllung  der  Stalilschneidi 
senkrecht  zur  äußeren  Schraubenlinie)  ergibt  sich  fü 
Flachgewinde  (Fig.  i),  wenn  a  der  äußere  undß  der  inneri 
Steigungswinkel,  Bj  die  vordere  und  B  die  hintere  Breitt 
der  Lücke  bzw.  des  Stahls  bedeuten  (Fig.  2  u.  3,  siehe  aucl 
WT.  3,  S.  70,  u.  WT.  4,  S.  106): 


Bi( Spindel) 
B  (Mutter)  i  '' 
B  (Spindel)  \ 
Bj  (Mutter)  / 


b  cos  ß 
cos(ß— a) ' 

b  cos  rt. 


FlfT.  1.  LiinRSSchnitt 
durcli  die  Achsf  von 
Spindel  und  Mutter. 


Fl«.  8.   Spindel.         Flg:.  3.  M"' 
Si'liiiittc  senluri-ht  zur  iüiBi  1 
ScIiriUibcnlinic. 


Fl«.  1  3.    l'  iaclige«  inde. 


w  i:i;ivs  i  viTs  i  KciiMk 
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'[\W\  der  'l'ig.  1  Uli  Aiil.sat/  \  on  Kopprl  stclu'ii  die  iMaß- 
liakcii  für  falsch;  diese  dürfen  nur  bis  zur  Breite  D  — Dj 
gclicn.)  Will  man  außer  den  Breiten  noch  den  Kanten- 
winkel h  haben  (Fig.  2  u.  3),  so  ist  dieser  auf  leichte  Weise 
y\\  errechnen: 

Wird  die  Älutter 
rechtwinklig  in  der  Breite 
B  ausgeschnitten  (Fig.  3), 
so  ist  bei  der  Spindel 
zu  dem  errechneten  Maße 
B  noch  der  bei  der 
Mutter  ermittelte  Betrag 
Bj  —  B  hinzuzuzählen. 
(Siehe  auch  WT.  4, 
S.   110.)     Die   Form  des 


FiK.  4.  Längsschnitt  durch  die  .\chse 
von  Spindel  und  Mutter. 


(iewindes  ist  dann  die  narh  den  ge^ti  K  liclleii  l.iiiicii 
(Fig.  1,2  u.  3). 

Beim  Trajjc/gcwinde  (siehe  auch  WT.  4,  S.  103 
u.  106)  gelten  sinngemäß  die  gleichen  Formeln  wie  beim 
Flachgewinde.  Nur  treten  für  die  Breite  b  die  kleine  Breite  a 
und  die  große  Breite  h  auf  (Fig.  4,  5  u.  6): 


I ,  a  cos  |) 

Spindel  ,  cos  (ß  —  a) 

B  ^  b  cos  «; 


^Iiilt( 


B  = 


a  cos  « 
b  cos  ß- 


cos  (3  ~-  a)' 

Die  Kantenwinkel  h  lassen  sich,  wie  gesagt,  wenn 
nötig,  leicht  bestimmen.  , 


Enviderung  von  O.  Koppel,  Berlin. 


Mutter, 


Schnitte  senkrecht  zur  äußeren 
Schraubenlinie. 

Tr  ap  e  z  gc  \v  i  n de. 


Fig.  4-6. 


Obige  Bemerkungen 
möchte  ich  dahin  be- 
richtigen : 

Ich    bin  in  meinem 
Aufsatz    allerdings  von 
der    Annahme  ausgegan- 
gen, daß  ein  Senkrecht- 
schnitt zur  Gewindelücke 
der  Spindel  ein  genaues 
Trapez  ergibt,  weil  ja  die  Flanken  des  Gewindefräsers  — 
und  wohl  auch  meist  die  Flanken  des  Schneidstahles  - 
gerade'  sind. 

Der  Zweck  meines  Aufsatzes  war,  zu  erklären,  warum 
die  Gewindefräser  nur  für  angenähertes  Flachgewinde  ge- 
braucht werden  können,  warum  also  ihre  Flanken  immer 
in  einem  Winkel  zu  einander  geneigt  sind,  und  zu  beweisen, 

1.  daß  das  Fräsen  eines  reinen  Flachgewindes  —  in 
einer  Schnittebene  durch  die  Achse  der  Gewinde- 
spindel betrachtet  —  unmöglich  ist, 

2.  daß  der  Flankenwinkel  des  Stahles  zum  Schneiden 
der  Mutter  kleiner  sein  muß  als  der  des  Fräsers 
zum  Schneiden  der  Spindel. 

Dabei  bin  ich  nicht  näher  auf  die  genaue  Form  der 
Gewindeflanke,  in  einer  Schnittebene  durch  die  Achse  der 
Gewindespindel,  eingegangen,  auch  nicht  darauf,  daß  der 


Kerndurchmesser,  kein  genauei  Zylindermantel  wird,  weil 
ja  die  Gewinde  immer  nur  an  den  Flanken  tragen,  nie  aber 
auf  den  Durchmessern,  zwischen  den  Durchmessern  von 
Spindel  und  Mutter  also  immer  ein  entsprechender  Zwischen- 
raum sein  muß. 

Ich  habe  nicht  empfohlen,  die  Schrauben  mit  der 
Mutter  rechteckig  auszuschneiden,  sondern  nur  —  viel- 
leicht allzu  wörtlich  -  gesagt,  daß  das  Schneiden  einer 
unterschnittenen   Gewindeform   unmöglich   ist,    man  also 

beachten  muß,   daß  der  Wert  tg  ^  auf  keinen  Fall  negativ 

2 

sein  darf  (siehe  WT.  5,  S.  140). 

Die  Maßhaken  für  nij  (WT.  5,  S.  137,  Fig.  1)  stehen 
nicht  falsch.  Ich  habe  nachgewiesen,  daß  die  Gewindelücke 
in  der  Mutter  nicht  die  Form  haben  kann,  wie  in  Fig.  i  ge- 
zeichnet (WT.  5,  S.  137),  daß  m^  und  auch  die  Stahlform 
also  nicht,  wie  zeichnerisch  dargestellt,  sein  dürfen,  sondern 
für  den  Stahl  zum  Schneiden  der  Mutter  im  äußersten  Falle 

nij  — bg.cosa 

sein  darf. 

Um  meine  Ausführungen  und  die  Figuren  möglichst 
deutlich  zu  machen,  habe  ich,  was  in  der  Praxis  allerdings 
nicht  üblich  ist,  die  Stahlschneide  senkrecht  zur  äußeren 
Gewindesteigung  angenoinmen. 
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Preisausschreiben  der  Adolf  v.  Ernst-  Stiftung 
betr.  Elektrohängebahnen. 

Die  Adolf  V.  Ernst  -  Stiftung  an  der  Technischen 
Hochschule  St uttgart  hat  unterm  i.  Juli  1920  folgendes 
Preisausschreiben  erlassen : 

,,Es  soll  durch  eine  kritische  Untersuchung  dargelegt 
werdeil,  unter  welchen  Verhältnissen  und  in  welchem  Um- 
fange Elektrohängebahnen  geeignet  sind,  den  Trans- 
port von  Lasten  wirtschaftlich  zu  gestalten. 

Dabei  sollen  die  für  die  Konstruktion,  für  die  Aus- 
führung und  für  den  Betrieb  maßgebenden  Gesichtspunkte 
sowie  die  bei  den  heutigen  Bauarten  noch  vorhandenen 
Lücken  deutlich  hervortreten." 

Der  Preis  für  die  beste  Lösung  beträgt  3000  M. 

Gemäß  der  Verfassung  der  Stiftung  gelten  für  das 
Preisausschreiben  folgende  Bestimmungen: 

Die  Arbeiten,  die  in  deutscher  Sprache  abgefaßt  sein 
müssen,  sind  spätestens  am  i.  Juli  1922  an  das  Rektorat 
der  Techriischen  Hochschule  in  Stuttgart  abzuliefern.  Jede 
Arbeit  ist  mit  einem  Kennwort  zu  versehen  und  ihr  ein 
Zettel  mit  dem  Namen  und  dem  Wohnort  des  Verfassers 
in  versiegeltem  Umschlag  beizugeben,  der  als  Aufschrift 
das  gleiche  Kennwort  trägt.  Die  Bewerbung  ist  nur  an  die 
WT  1920. 


Bedingung  geknüpft,  daß  der  Bewerber  mindestens  zwei 
Semester  der  Abteilung  für  Alaschinen-Ingenieurwesen 
einschl.  Elektrotechnik  an  der  Technischen  Hochschule 
Stuttgart  als  ordentlicher  oder  außerordentlicher  Studieren- 
der  angehört  hat.  Das  Preisgericht  besteht  aus  sämtlichen 
Mitgliedern  des  Abteilungskollegiums.  Den  Preis  erteilt 
das  Preisgericht.  Es  ist,  wenn  die  Arbeit  den  Anforderungen 
nicht  voll  entspricht,  berechtigt,  einen  Teil  des  Preises 
als  Anerkennung  zu  verleihen.  Die  mit  dem  Preise  bedachte 
Arbeit  ist  vom  Verfasser  spätestens  binnen  Jahresfrist 
zu  veröffentlichen. 


Transmissionsantrieb  ohne  Riemen. 

Von  der  Thyssen  &  Co.  A.-G.,  Abt.  Maschinenfabrik, 
Mülheim-Ruhr,  ist  in  jüngster  Zeit  ein  Transmissionsantrieb 
ohne  Riemen  (Fig.  1)  hergestellt  worden.  Dieses  Getriebe 
stellt  eine  einfache  Stirnradübersetzung  dar,  die  mit  sauber 
bearbeiteten,  gehärteten  und  geschliffenen  Rädern  ver- 
sehen ist.  Die  Räder  laufen  in  einem  dicht  verschlossenen 
Gehäuse  in  Öl  und  sind  demzufolge  unempfindhch  gegen 
Hitze,  Säure,  Dämpfe  und  Staub.  Da  die  Zahnräder  hohe 
Übersetzungen  gestatten,  wird  durch  das  Getriebe  die  Ver- 
wendung leichter,  schnellaufender  und  daher  billiger  Motoren 
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WERKSTATTSTECHNIK 
1920   HEFT  18. 


begünstigt.  In  Fig.  2  —  4  sind  konstruktive  Einzelheiten  des 
Getriebes  wiedergegeben. 

In  vielen  Fällen  ist  es  unmöglich,  das  Getriebe  an  den 
Kopf  eines  Wellenstranges  zu  legen.    Da  die  Achsenent- 


Die  Getriebe  sollen,    wenn  sie  gut  abgedichtet  sind, 
jahrelang  ohne  Wartung  laufen  und  ersparen  den  teueren 
Hauptriemen  und  seinen  Platz.   Es  sei  jedoch  bemerkt,  daß 
ein  Nachteil  dadurch  entsteht,  daß  Transmission  und  Motor 
durch  das  Getriebe  eng  verbunden 
sind,  daß  man  also  entweder  Motor 
und  Getriebe  hoch  setzen  muß,  um 
die  Transmission  an  üirem  Platz  zu 
belassen,    oder,     was   bei  Neuein- 
richtungen eigentlich  nur  in  Frage 
kommen  könnte,  daß  man  alles  tief 
setzt   und   leicht   zugänglich  erhält. 

  F.  Uber. 

Lehre  zum  Einstellen  von  Hobel- 
maschinen. 

Die  Figur  veranschaulicht  eine 
Lehre  für  Hobel-  und  Shaping- 
maschinen,    die    mit   einer  Nonius- 


Fie.  1. 


Kiemeiilo^er  Trans nissionsantrieb. 


Einstellehre  für  Hobelmaschinen. 


fernung  beider  Wellen  zu  gering  ist,  als  daß  die  angetriebene 
Welle  am  Motor  vorbeigeführt  werden  kann,  wird  eine 
Zwischenwelle  und  ein  Zwischenrad  hinzugefügt,  die  diesen 
Übelstand  in  einfacher  Weise  beseitigen. 


Flgr.  a-4. 

Getriebe  des  rieinen- 
losen  Antriebes. 


Bei  einer  Kraftübertragung  bis  zu  15  PS  erfolgt  die 
Schmierung  der  Lager  durch  normale  Schmierringe;  für 
größere  Getriebe  ist  Druckölumlaufschmierung  vorgesehen, 
die  mittels  einer  angebauten  Zahnradpumpe  betätigt  wird. 
Infolge  des  hohen  Wirkungsgrades  von  98  vH  genügt  meist 
die  Oberfläche  des  Gehäuses,  um  die  erzeugte  Wärme 
durch  Strahlung  abzuleiten.  Arbeiten  die  Getriebe  aller- 
dings dauernd  in  heißen  Räumen,  so  wird  eine  Kühlvorrich- 
tung unerläßlich.  Die  größeren  Getriebe  sind  von  vornherein 
derart  eingerichtet,  daß  die  Kühlvorrichtungen  auf  Wunsch 
sofort  eingesetzt  werden  können. 


ablesung  auf  0,05  mm  Genauigkeit  versehen  ist.  Dadurch 
fällt  die  Notwendigkeit  fort,  die  Lehre  jedesmal  mit  dem 
Mikrometer  einzustellen,  so  daß  bei  zahlreich  sich  wieder- 
holenden Einstellungen  viel  Zeit  gespart  wird. 

Das  Strichteilen  der  Lehre  geschieht  in  der  Weise, 
daß  auf  die  Seitenflächen  eine  Weichlotschicht  auf- 
getragen und  dann  die  Fläche  E  auf  20  mm 
Meßhöhe  eingestellt  wird.  Bei  dieser  Stelle  wird  ein 
Ausgangsstrich  A  auf  dem  Noniusschlitten  und  ein  ent- 
sprechender Strich  B  auf  der  Grundlehre  angebracht, 
wozu  man  sich  bei  senkrecht  gestellter  Kante  C  eines 
Mikrometerreißstockes  bedienen  muß.  Darauf  stellt  man 
die  fFläche  E  z.  B.  auf  70  mm  Meßhöhe  und  ritzt  den 
Strich  D  auf  die  Grundskala  ein,  genau  gegenüber  dem 
Teilstrich  A  auf  dem  Schieber  in  der  zweiten  Stellung. 
Dieser  Senkrcchtverstellung  des  Schlittens  um  50  mm 
möge  z.  B.  eine  Verschiebung  BD  auf  der  schiefeii  Ebene 
um  75  mm  entsprechen.  Strecke  BD  wird  nun  in  5  gleiche 
Teile,  und  jeder  dieser  Teile  in  10  gleiche  Unterteile  geteilt, 
so  daß  jede  dieser  Unterteilungen  einer  Höhenverstellung 
von  I  mm  entspricht.  Soll  nun,  wie  oben  angegeben,  der 
Nonius  am  Schieber  eine  Ablesung  der  Höhenverstellung 
auf  0,05  mm  Genauigkeit  gestatten,  so  muß  eine  Länge  AF 
von  19  Teilstrichen  auf  der  Grundlelire  von  der  bereits 
angerissenen  Linie  A  des  Schiebers  ab  auf  diesem  abgetragen 
und  in  20  Teile  eingeteilt  werden;  d.  h.  also  in  diesem  Fall: 

75 


I  Teil  der  Grundlehre  mißt 


5-IO 


1,5  mm, 


Länge  des  Nonius  19  X  1,5  mm  .   .   .  .   =    28,5  mm, 


Länge  eines  Noniusteilstriches  - 


28.5 


20 


1,425  mm, 


Differenz   zwischen   einem  Teil- 
strich an  der  Grundlehre  und 

am  Nonius   .   .   .   .  =  1,5  —  1,425  mm  =  0,075  mm. 
Dies  entspricht  einer  Höhenver- 
stcllung  der  Fläche  E  bei  einer 
Schlittcnverschiebung  von  i  No- 


niusteilstrich  von  . 
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0,05  nun, 
K  11. 
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Neue  D I  Normblätter. 

Genehmigungsblätter  für  den  Vorstand  des  NADI. 

(Vorstandsvorlagen.) 

D  I  Norm  52:  Weiter  Laufsitz,  Feinpassung, 
Einheitsbohrung. 

D  I  Norm  53:  Weiter  Laufsitz,  Feinpassung, 
Einheitswelle. 

D  I  Norm  140  Bl.  i  u.  2:  Zeichnungen.  Oberflächen- 
zeichen. 

D  I  Norm  148:   Schlichtpassung,  Einheitsbohrung. 

D  I  Norm  149:  Weiter  Schlichtlauf  sitz,  Schlicht- 
passung, Einheitsbohrung. 

D  I  Norm  150:  Schlichtlauf  sitz,  Schlichtpassung, 
Einheitsbohrung. 

D  I  Norm  151:  Schlichtgleitsitz,  Schlichtpassung, 
Einheitsbohrung. 

D  I  Norm  154:    Schlichtpassung,  Einheits  welle. 

DI  Norm  155:  Weiter  Schlichtlauf  sitz,  Schlicht- 
passung, Einheitswelle. 

D  I  Norm  156:  Schlichtlauf  sitz,  Schlichtpassung, 
Einheitswelle. 

D  I  Norm  157:  Schlichtgleitsitz,  Schlichtpassung, 
Einheitswelle. 

D  I  Norm  164:    Grobpassung,  Einheitswelle. 

D  I  Norm  165:  Groblaufsitz,  Grobpassung,  Ein- 
heitswelle. 

D  I  Norm  166:  Grober  Gleitlauf  sitz,  Grobpassung, 
Einheitswelle. 

D  I  Norm  168:  Herstellungsgenauigkeit  der  Grenz- 
lehren. 

D  I  Norm  179:  Zylindrische  Bohrbuchsen. 
D  I  Norm  180:  Kegelige  Bohrbuchsen. 
D  I  Norm  304:  Scheibenkeile. 

Zur  Beachtung.  Die  Normblattentwürfe  werden 
nur  noch  in  der  dem  Vorstand  zur  Genehmigung  unter- 
breiteten Fassung  veröffentlicht,  damit  die  Beteiligten  er- 
sehen können,  ob  und  inwieweit  ihren  ^^nsprüchen  Rech- 
nung getragen  ist.  Mit  Rücksicht  auf  die  Papiernot  wird 
von  den  nochmaligen  Bekanntgabe  der  vom  Vorstand  ge- 
nehmigten Normblätter  abgesehen. 

Entwürfe  neuer  Normblätter. 
Einspruchfrist:  15.  Oktober  192O. 
D  I  Norm  113  (Entwurf  i) :  Härtebestimmung  durch 

Kugeldruckprobe  nach  Brinell. 
D  I  Norm  145  (Entwurf  2):  Halteschrauben  und  Ab- 
drückbohrungen    von     Gleitfedern  nach 
D  I  Norm  141  u.  144. 
D  I  Norm  178  (Entwurf  i):  Einsteckbohrbuchsen. 
D  I  Norm  249  (Entwurf  2):  Kennzeichnung    und  Be- 
schriftung der  Grenzlehren. 
DI  Norm  474  (Entwurf  2):  Werkzeughefte. 

Einsprüche  zu   richten    an    die   Geschäftstelle  des 
,, Normenausschuß    der    Deutschen  Industrie", 
Berlin  NW.  7,  Sommer-Str.  4a. 


Kursus  für  Metallkunde. 

Eine  Vortragsreihe  über  Metallkunde  veranstaltet  die 
Deutsche  Gesellschaft  für  Metallkunde  vom  Mon- 
tag, den  4.  bis  einschl.  Freitag,  den  8.  Oktober  d.  Js.  im 
Hörsaal  241  H  der  Technischen  Hochschule  zu  Charlotten- 
burg.   Es  werden  folgende  Vorträge  stattfinden : 

1.  Über  Spannungen  in  Metallen,  ihre  Entstehung,  Be- 
seitigung und  die  Bedeutung  für  die  Industrie. 

a)  Allgemeiner  Teil.    Geh. -Rat  Prof.  Heyn. 

b)  Spannungen    in     Konstruktionskörpern.  Dr. 
Lasche,  Direktor  der  AEG. 

2.  Aus    der  Technik    der    Materialprüfung.  Prof. 
Memmler. 

3.  Über  Temperaturmessungen  in  der  Metallindustrie. 
Prof.  Wetzel. 

4.  Technische  Nutzanwendung  der  modernen  Metall- 
kunde.  Prof.  Dr.  Guertler. 


5.  Über  Fehlgüsse  entstanden  durch  unzweckmäßige 
Konstruktion.    Dr.  Werner,  Düsseldorf. 

Das  Ziel  des  Kursus  ist,  Ingenieuren,  die  beständig  mit 
metallischen  Stoffen  zu  tun  haben,  aber  nicht  selbst  Fach- 
leute auf  dem  Gebiet  der  Metallkunde  sind,  einen  Einblick 
in  die  Metallkunde  zu  gewähren. 

Die  Teilnehmergebühr  für  sämtliche  Vorträge  beträgt 
M  75.  Nähere  Auskunft  über  sämtliche  den  Kursus  be- 
treffende Fragen  erteilt  die  Geschäftstelle  für  das 
Technische  Vorlesungswesen  Groß-Berlin,  Berlin 
NW.  7,  Sommer-Str.  4a.  Dort  werden  auch  Voranmel- 
dungen entgegen  genommen  und  Teilnehmerkarten  ab 
15.  September  ausgestellt. 


Schneiden  von  Gewinden. 

In  den  letzten  Jahren  sind  im  Betrieb  alle  Vorgänge 
und  Arbeiten  bis  ins  Kleinste  hinein  beobachtet  und  geregelt 
worden,  so  daß  man  sich  wundern  muß,  daß  immer  noch 
grobe  Fehler  vorkommen.  Und  doch  ist  das  gar  nicht  selten 
der  Fall,  selbst  in  Werkstätten,  in  denen  im  großen  und 
ganzen  richtig  gearbeitet  wird.  So  wird  z.  B.  vielfach  noch 
Gewinde  in  der  Weise  geschnitten,  daß  der  Gewindestahl 
senkrecht  zur  Achse  vorgestellt  wird  anstatt  parallel  zu  einer 
Flanke,  trotzdem  durch  diese  Art  des  Vorschubes  ^/j  der 
Zeit  zum  Gewindeschneiden  gespart  und  das  Fressen  und 
Reißen  verhindert  werden  kann. 


Flg.  1-4.    Spanbildung  beim  Gewindeschneiden. 


Fig.  1—4  zeigen  schematisch  die  Spanbildung  beim 
Zustellen  senkrecht  zur  Achse  und  parallel  zur  Flanke. 
Beina  Zustellen  senkrecht  zur  Achse  erhält  man  einen  Span 
an  beiden  Flanken  und  auch  an  der  Spitze,  der  auf  die  Spitze 
vorn  einen  starken  Druck  ausübt  und  sie  leicht  abbricht. 
Beim  Vorschieben  parallel  zur  Flanke  dagegen  hat  man 
einen  einfachen  geraden  Span,  der  bequem  abfüeßen 
kann. 

Weshalb  die  Meister  die  falsche  Art  des  Schneidens 
gestatten,  ist  nicht  ganz  klar,  denn  es  fehlt  gewöhnlich  nicht 
an  der  Möglichkeit  schräg  vorzustellen.  Es  muß  also  wohl 
Gleichgültigkeit  sein.  Sn. 


Optik  und  Zoologie. 


Tiefseefisch  mitiTeleskopaugen. 
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Bedeutsamer  Schritt  zur  Hochschulreform. 

Uie  Abteilung  für  INlaschinenbau  der  Tech- 
nischen Hochschule  Charlotten  bürg  hat  für  die 
am  I.  Oktober  1920  neueintretenden  Studierenden,  zunächst 
für  die  ersten  beiden  Semester,  Einrichtungen  getroffen, 
die  hochbedeutsam  erscheinen,  weil  sie  die  beiden  wich- 
tigsten Forderungen  der  Hochschulreform: 

1.  Verbesserung  des  Wirkungsgrades  des  Studiums  und 

2.  Entlastung  des  Wochenstundenplanes  durch  Ver- 
ringerung der  Pflichtstunden 

gleichzeitig  berücksichtigen  und  damit  einen  entscheiden- 
den Scliritt  vorwärts  zur  Lösung  der  für  die  Heranbildung 
des   Ingenieurnachwuchses   brennenden   Reformfrage  tun. 

Der  Wirkungsgrad  steigt,  wenn  alle  Studierenden 
mit  möglichst  gleicher  Vorbildung  ihr  Studium  be- 
ginnen, und  wenn  sie  außerdem  gleich  bei  Beginn  eine 
Übersicht  über  den  Umfang  und  die  Schwierig- 
keit der  kommenden  Arbeiten  erhalten. 

Gleichmäßige  Vorbildung  soll  durch  einen  Vorkurs 
erreicht  werden,  der  pünktlich  am  i.  Oktober  1920  beginnt 
und  insbesondere  den  Abiturienten  der  G3-mnasien  und 
Realgymnasien  die  ^Möglichkeit  bietet,  ihre  Kenntnisse  in 
Physik,  Chemie,  Mathematik  und  Darstellender  Geometrie 
auf  das  für  das  Mitkommen  an  der  Technischen  Hochschule 
\  orausgesetzte  Mindestmaß  zu  bringen. 

Jedem  aber,  der  sich  in  den  genannten  Fächern  schwach 
fühlt,  sei  die  Teilnahme  am  Vorkurs  dringend  empfohlen. 

Die  Studienübersicht  vermittelt  eine  neue  Vor- 
lesung: Der  Maschinenbau.  Diese  Einführungsvor- 
lesung ist  nur  für  das  erste  Semester  bestimmt  und 
hat  den  Zweck,  an  demi  Beispiel  des  Fabrikbetriebes  den 
gesamten  Zusammenhang  der  Lehrgebiete  des  Älaschinen- 
baues  zu  erläutern.    Sie  zerfällt  iii  11  Einzelvorlesungen: 

1.  Wirtschaftliche  Z-usammenhänge  zwischen  Gestaltung, 
Fertigung  und  wirtschaftlichem  Erfolg,  erläutert  an 
einer  technischen  Anlage 

2.  Stoff-  und  Fertigungskundo 
3   Wärme  Wirtschaft 

4.  Krafterzeugung 

5.  Kraftverteilung 
().  Arbeitsmaschinen 

7.  Verkehrs-  und  Transportwesen 

8.  Bauliche  Anlagen 

9.  Mathematisch-mechanische  Grundlagen  des  Maschinen- 
baues 

10.  Stellung  der  Maschinenindustrie  in  der  Volkswirtschaft 
u.  Rechtsgrundlagen  des  Wirtschaftslebens. 

An  diesen  11  Vorlesungen  sind  11  auf  den  einzelnen 
Gebieten  besonders  sachverständige  Fachleute  beteiligt, 
u.  zwar  im  Winter   1920/21   die  Herren: 

Zu  I.  Schlesinger  Zu    7.  Kämmerer 

Zu  2.  Heyn  Zu    <S,  Franz 

Zu  3.  Drawe  Zu    9.  Eugen  Meyer 

Zu  4.  Josse  Zu  10.  Wolf 

Zu  5.  Walter  Reichel        Zu  11.  Isay. 

Zu  6.  Riedler 

Die  Professoren  halten  Vorträge  von  je  Stunden, 
an  die  sich  wohl  vorbereitete  Besichtigungen  mustergültiger 
berliner  Fabriken  und  Anlagen  schließen. 

Es  erscheint  sicher,  daß  dieser  erste  \'ersuch  lürfolg 
haben  wird  und  daß  die  verringerte  Stundenzahl  unserem 
I iigenicurnachwuclis  die  .seit  langem  erwünschte  Be\vegungs- 
freiiieit  zur  Pflege  der  schönen  Künste  und  der  notwendigen 
Leibesübungen  schaffen  wird;  es  ist  zu  hoffen,  daß  ein  ziel- 
bewußter Ausbau  des  begonnenen  Rcformplanes  auch  für 
die  übrigen  Semester  die  'l'cchnisclicii  i lochschulcn,  jede 
III  iluer  Eigenart,  zu  den  idealen  7\usbildungsstätten 
nun  licu  wird,  die  wir  zur  Erziclung  einer  überragenden 
Steiliiii;^  unserer  lugeuieuic  im  koinuiciulcii  W'eltwelt- 
kampf    o  (hiugcnd  brauchen.  S. 


BUCHERßESPRECHUNGEN. 

Grundlagen  der  Fabrikorganisation.  Von  Dr.-Iiig.  Ewald 
Sachsenberg.  -2.  Aufl.  Julius  Springer,  Berlin  1919. 
Preis  geb.  M  11,  —  . 

Die  junge  Betriebswissenschaft  sieht  sich  einer  grundlegen- 
den Schwierigkeit  gegenüber,  die  bei  anderen  wissenschaftlichen 
Fragen  nicht  oder  sicher  nicht  in  demselben  Maße  auftritt: 
Wer  sind  die  geeigneten  Leute,  die  sie  im  wesentlichen  fördern 
können  und  sie  in  ein  logisches  System  einfügen  werden,  das  sie 
erst  eigentlich  zu  einer  Wissenschaft  machen  wird  ?  Für  die  Theo- 
retiker, auch  wenn  sie  aus  der  praktischen  Betriebsarbeit  hervor- 
gegangen sind,  besteht  auf  die  Dauer  nur  in  wenigen  Ausnahme- 
fällen die  Möglichkeit,  in  so  enger  Berührung  mit  dem  lebenden 
Betrieb  zu  bleiben,  daß  sie  ihre  Arbeit  auf  eine  Erfahrung  aufbauen 
können,  die  mit  den  ungeheuer  raschen  Veränderungen  unserer 
Zeit  Schritt  hält.  Und  die  praktischen  Betriebsleute,  an  die  alle 
Fragen  frisch  und  warm  herantreten,  stehen  so  sehr  in  den  zu- 
fällig bei  ihnen  vorliegenden  Verhältnissen,  daß  ihnen  nicht  nui 
die  Muße,  sondern  auch  der  umfassende  Überblick  fehlt,  der  für 
wissenschaftliche  Arbeit  auf  einem  so  schwierigen  Gebiet  unbeding- . 
tes  Erfordernis  ist.  Der  einzige  Ausweg  dürfte  der  sein,  daß  eine 
möglichst  große  Zahl  von  Praktikern  ihre  Erfahrungen  der  Ali- 
gemeinheit zur  Verfügung  stellt,  damit  die  geeigneten  Wissenscliaft- 
1er  den  ihnen  so  gebotenen  Stoff  verarbeiten  und  gestalten  können. 

Es  ist  sehr  zu  begrüßen,  daß  die  betriebswissenschaftliche 
Literatur  bei  uns  in  Deutschland  sich  bereits  auf  diesem  Wege 
befindet.  Es  liegt  eine  ganze  Reihe  von  Arbeiten  in  Form  von 
Büchern  und  Zeitschriftenaufsätzen  vor,  in  denen  Leute  aus  dem 
lebensvollen  Wirken  im  praktischen  Betrieb  von  ihren  Maß- 
nahmen und  ihren  Wirkungen  berichten,  ohne  Anspruch  darauf 
zu  erheben,  selbst  damit  die  Grundlagen  einer  Wissenschaft  ge- 
schaffen zu  haben. 

In  die  Reihe  solcher  Arbeiten  fügt  sich  auch  die  vorliegende 
Schrift  von  Sachsenberg.  Er  bietet  auf  nur  130  Seiten  eine 
Fülle  von  Erfahrung  und  Anregung,  der  man  auf  Schritt  und  Tritt 
anmerkt,  daß  sie  aus  einem  verantwortungsvollen,  von  praktischer 
Arbeit  erfüllten  Leben  stammt.  Dabei  i.st  das  Ganze  in  so  über- 
sichtlicher Weise  zusammengestellt  und  vorgetragen,  daß  jeder 
Betriebsmann  mit  Vorteil  sich  in  diesem  Buche  Rat  holen  wird; 

Die  vorliegende  zweite  Auflage  hat  durch  das  Hinzutreten 
neuer  Erfahrungen  aus  der  letzten  Kriegszeit  und  den  ersten  Mo- 
naten nach  der  Revolution  in  ihrem  einheitlichen  Gusse  etwas 
verloren,  da  augenscheinlich  nicht  Zeit  war,  an  allen  Stellen  das 
zu  entfernen,  was  auf  die  heutigen  Verhältnisse  nicht  mehr  paßt. 
Für  eine  fernere  Auflage  wäre  deshalb  zu  hoffen,  daß  der  .Verfasser 
Gelegenheit  finden  wird,  in  dieser  Beziehung  die  bessernde  Hand 
anzulegen.  Dabei  dürfte  sich  auch  empfehlen,  das  häßliche  Wort 
,, Menschenmaterial"  auszumerzen,  das  zu  den  Grundanschauungen 
von  Sachsenberg  selbst  im  Widerspruch  steht,  da  er  weit  davon 
entfernt  ist,  den  lebenden  Menschen,  der  seiner  Leitung  anver- 
traut ist,  als  toten  Stoff  seiner  Organisationstätigkeit  anzusehen. 

Dr.-Ing.  A.  Wormser,  Offenbach  a.  M. 

Das  Arbeitsrecht  des  neuen  Deutschland.  Systcmalischer 
gemeinverständlicher  Grundriß  des  gesamten  geltenden  deutschen 
.\rbeitsrcchtes.  Von  Dr.  jur.  Franz  Goerrig.  II.  Buch:  Die 
Rechte  des  Arbeitgebers  im  neuen  Deutschland. 
Carl  Georgi,  Universitätsbuchdruckerei  u.  Verlag,  Bonn,  1920. 

Das  Werk  ist  die  Fortsetzung  des  I.  Buches,  in  dem  der  Vcr-. 
fasser  die  Rechte  des  Arbeiters  zusammengefaßt  hat.  In  An- 
lehnung hieran  ist  auch  die  gleiche  Einteilung  des  Stoffes  und  die 
gleiche  Bezeichnung  der  Hauptabschnitte  gewählt,  so  daß  in  dieser 
Beziehung  auf  das  auf  S.  25  in  lieft  i  des  laufenden  Jahrganges 
der  Werkstattstechnik  Gesagte  verwiesen  werden  kann. 

Die  Rechtsquellen,  die  das  Recht  des  Arbeitgebers  enüiallen, 
sind  dieselben  wie  die  des  Arbeitnehmers,  da  nur  zum  Schutze 
des  letzteren  zahlreiche  Gesetze  und  Verordnungen,  namentlich 
nach 'dem  9.  November  iqi8,  ergangen  sind.  Die  schwierige  Auf- 
gabe des  Verfassers  war  es,  aus  diesem  unübersichtHclxen  Kccht> 
stoff  ,, durch  negative  Analyse"  die  Rechte  des  Arbeitgebers  hei 
auszuschälen.    So  erfüllt  auch  dieses  zweite  Buch  das  ge.sd  '  ' 
Ziel,  nämlich  allen  denen,  die  sich  nnt  dem  neuen  Arbeil  ^ 
befassen  niüssen,  ein  Wegweiser  und  Leiter  zu  sein  durch  ■ 
verwickelte   liechtsgebict.     Das   nunmehr  abgeschlossene  \ 
ist  »im  so  wertvoller,  als  es  rein  sachlich  und  ganz  objckln 
schrieben  ist.    Nur  in  dem  Schlußwort  ,, Ausblick,  Arbcitsi;!  1 
buch  und  Sozialisiernng"  niininl  der  Verfasser  zu  den  arbeitsi'   i  ' 
liehen  Zukunftsfragen  persönlich  Stellung  und  kommt  zu 
ICrgebnis:  ..Ketten  kann  uns  nur  ein  neu  zu  belebender  Cci^l 
ständnisvollen  llandinhandarbeitens  von  Arbeitgebern  und 
nehmern,  ermöglicht  und  gefördert  durch  eine  vernünftige  im 
tleutscho  Wirtschaftspolitik  und  eine  gesunde,  dorn  internation,i\  11 
Weltmarkt  angepaßte  deutsche  Außenhandelspolitik". 

Ein  Sacliverzeicliiiis  nlrichtci  (  das  .Vuffindeii  di-r  gchiu  liti  ii 
Voisclirifteii.  Pi.jur.  Kurt  Wileiilni 
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Si' h  u  ciiUl  a  Ii  1  n  ur  ni  r  II  I  lrrau>gc).;clK'ii  von  I'^a  b  r  1 1<  ii  o  r  in,  l'.i- 
brikatioiis-  ii.  i\  u  r  m  c  ii  b  ü  r  o  Koch  iV  Kicn/.lc,  I^criin 
SVV.  II.     Preis  I\I  jy, 

Während  für  die  Schneidwerkzeuge,  die  in  Sonderfabrikon  in 
Mengen  erzeugt  werden,  wie  Fräser,  Reibahlen,  Spiralbohrer,' 
Gewindebohrer  usw.,  sich  im  Laufe  der  letzten  2  Jahrzehnte  ziem- 
lich feststehende  und  einheitliche  Konstruktionen  und  Abmessun- 
gen herausgebildet  haben,  blieben  die  Schncidstähle  von  solcher 
Typenbildung  fast  unberührt.  Wohl  haben  einige  größere  Firmen 
für  ihre  Betriebe  Normen  aufgestellt,  aber  in  keinem  Fall  er- 
langten diese  irgendwelche  allgemeine  Bedeutung. 

Und  doch  wird  auf  die  Dauer  auf  anerkannte  Normen  für 
Schneidstähle  nicht  verzichtet  werden  können;  denn  sie  sind  die 
Voraussetzung  für  eine  allgemeine  rationelle  Bewirtschaftung  der 
Schneidstähle,  die  in  der  Betriebswirtschaft  kein  unbedeutender 
Posten  ist. 

In  dieser  Erkenntnis  hat  auch  der  Nor  ni  e n  a  u  ssc  h u  IJ  der 
Deutschen  Industrie  einen  besonderen  Ausschuß  für 
Schncidstähle  ins  Leben  gerufen. 

Da  erschien  gerade  zur  rechten  Zeit  diese  Sammlung  von 
Schneidstahlnormen.  Auf  48  Kartonblättern  im  Format  15  x  22  cm 
bringen  sie  die  Außendrehstählc  (r8  Blatt),  die  Gewindestähle 
(10  Blatt),  die  Hobel-  und  Stoßstählc  (8  Blatt),  die  Innendrch- 
stählc  (3  Blatt)  und  die  Sondcrstähle  (g  Blatt).  1 


Schneids  tahlnormenblatt. 


Die  Abbildung  zeigt  ein  Normenblatt  verkleinert  und  läßt  er- 
kennen, daß  sowohl  die  Abmessungen  für  den  Stahlschaft  wie  auch 
die  Formen  und  die  Winkel  der  Schneiden  angegeben  sind.  Leere 
Felder  gestatten  eigene  Werte  für  die  Schäfte  einzutragen.  Dies  ist 
sine  zweckmäßige  Maßnähme,  da  es  vielen  Werkstätten  nicht  mög- 
lich sein  wird,  mit  den  vorgeschriebenen  Maßen  auszukommen.  Nütz- 
ich  wäre  es  gewesen,  auch  für  diö  Winkel  solche  Felder  vorzusehen; 
lenn  auch  mit  den  vorgeschriebenen  Winkeln  wird  man  nicht  aus- 
tommen,  schon  darum  nicht,  weil  sie  nur  für  drei  Werkstoffe  ge- 
geben sind,  es  aber  nicht  möglich  ist,  schmiedbares  Eisen  vom 
reichsten  Schraubeneisen  bis  zum  härtesten  Stahl  mit  denselben 
iVinkeln  zu  schneiden.  Besonders  gut  durchgearbeitet  sind  die 
Tafeln  für  die  Gewindestähle  (vielleicht  hätte  noch  angegeben 
werden  sollen,  daß  für  linke  Gewinde  die  Winkel  der  Schneiden  ent- 
;egengesetzt  laufen  müssen).  Wertvoll  sind  auch  die  Zahlentafeln 
ür  die  Formstähle,  während  die  Winkelangabe  für  die  Schrupp- 
.tähle  nicht  ganz  befriedigt. 

Diese  Ausstellungen  mindern  den  Wert  der  Blätter  um  so 
veniger  herab,  als  diese  nach  der  Absicht  ihrer  Herausgeber  nicht 
■  r  sein,   sondern  ständig  verbessert  und  den  Bedürfnissen  der 
kstätten  angepaßt  werden  sollen.   Es  werden  also  die  Unvoll- 
iLuenheiten  zweifellos  nach  und  nach  verschwinden.   Da  zudem 
•  Blätter  in  Vielem  weit  über  das  hinausgehen,  was  die  allge- 
iiio  Normung  umfassen  kann,  so  werden  sie  dauernd  für  Büro 
(U'l  Betrieb  eine  wichtige  Hilfe  sein.   Sie  seien  daher  bestens  emp- 
'''•^■'1-  Eugen  Simon. 

-;cllager  und  Walzenlager  in  Theorie  und  Praxis.  Von 
'aul  Haupt,  Oberingenieur.  R.  Oldenbourg,  München 
1.  Berhn  iq2o.  Preis  geh.  M  18,  —  ,  geb.  M  21,40  -f  Teuerungs- 
' 'Schläge. 

Das  Buch  soll  ,,ein  Sammelwerk  und  eine  Ergänzung 
zerstreuten  technischen  Literatur  über  Lager  mit  wälzender 
ung"  sein.  Es  umfaßt  200  Seiten  mit  53  Zahlentafeln  und  über 
j  Abbildungen.  Der  Stoff  gliedert  sich  in  i.  Einteilung  der  Lager, 
Allgemeines  von  der  Reibung,  3.  Behandlung  der  Rollkörper, 


Kugel  und  Walze,  4.  I.aufrmge  und  Käfige.  3.  Konstruktive  Unter- 
lagen, 6.  Bemerkungen  ans  der  Praxis,  7.  Anhang,  bestehend  aus 
Zahlentafeln  usw. 

Das  Buch  macht  den  bei  gründlicher  Durchsicht  sich  verstär- 
kenden Eindruck,  als  wäre  es  in  seinen  Grundzügen  vor  etwa 
20  Jahren  geschrieben  worden.  Lagerformen,  deren  Unbrauchbar- 
keit  längst  erkannt  ist,  worden  in  ausführlicher  Breite  geschildert, 
ein  ganzes  Kapitel  ist  der  ,, gleitenden  Reibung"  unter  Zugrunde- 
legung unnützer  Theorien  s.;i  vvidmet.  In  Regel  11  wird  von  den 
Käfigen  für  l^adiallager  gefordert,  daß  das  Auswechseln  von  Ku.geln 
ohne  Lagerausbau  möglich  sein  müsse.  Davon,  daß  sich  die  Kugel- 
lagerfabrikeii  mit  Entschiedenheit  gegen  einen  Kugelausbau  ohne 
gleichzeitige  gründliche  Untersuchung  des  Lagers  wenden,  scheint 
dem  Verfasser  nichts  bekannt  zu  sein. 

Es  ist  sehr  anerkennenswert,  daß  sich  der  Verfasser  bemüht, 
einen  neutralen  Standpunkt  einzunehmen.  Dies  wird  aber  nicht 
dadurch  erreicht,  daß  man  bei  den  verschiedenen  Lagerformen 
usw.  auf  die  Angabe  der  liefernden  Firma  und  beim  Abdruck  aus 
wissenschaftlichen  Abhandlungen  auf  genaue  unil  volle  Quellen- 
angabe verzichtet,  sondern  umgekehrt  durch  möglichst  vollkommene 
Quellenangabe.  Ein  ,, Sammelwerk"  soll,  wenn  diese  Bezeichnung 
einen  Sinn  haben  soll,  eine  wenn  auch  bescheidene  Literaturüber-' 
sieht  enthalten.  Im  Buch  von  Haupt  bleiben  aber  viele  wichtige 
Arbeiten  vollkommen  unberücksichtigt,  es  fehlt  zum  Beispiel  jede 
Bezugnahme  auf  die  umfassende  Arbeit  von  Prof.  Goodman  *). 

In  Fig.  23  ist  nach  S.  152  ,,die  beste  Spannhülse"  und  in  Fig.  14 
,,das  betriebssicherste  und  wirtschaftlichste"  Radiallager  (S.  119) 
nach  dem  Vorschlag  des  Verfassers  dargestellt,  ohne  daß  irgend- 
welche Beweise  für  die  Bewährung  der  Ausführungen  gebracht 
werden  können.  Das  Lager  in  Fig.  14  mit  seiner  Dreipunktauflage 
für  die  Kugeln  und  seinem  geteilten  dünnen  Käfig  wird  dem  Er- 
finder wenig  Freude  machen.  Die  ebenfalls  vom  Verfasser  vorge- 
schlagenen Walzenlager  nach  Fig.  52  bis  59  dürften  ihre  Brauch- 
barkeit auch  noch  praktisch  zu  erweisen  haben.  Im  ganzen  Buche 
sind  derart  viel  unbegründete  Urteile  und  willkürliche  Behauptun- 
gen aufgestellt,  daß  an  dieser  Stelle  nur  auf  besondere  Punkte  ein- 
gegangen werden  kann.  Die  Unterteilung  der  I,ager  auf  S.  u.  7 
i.st  ebenso  wie  die  Bezeichnung  ,, Kombinationslager"  für  ,,Schräg- 
lagcr"  willkürlich  und  nirgends  eingeführt.  Das  stark  einschrän- 
kende Urteil  über  Walzenlager  auf  S.  10  ist  angesichts  der  offen- 
kundigen Unerfahrenheit  des  Verfassers  höchst  unvorsichtig.  Das 
Versagen  von  Kugellagerkäfigen  wird  (S.  160)  auf  Größenunter- 
schiede der  Kugeln  im  Betrag  von  0,02  mm  zurückgeführt,  als 
ob  dies  nicht  heute  kaum  mehr  vorkommende  grobe  Verstöße 
wären.  Die  Forderung  hinsichtlich  der  Größe  der  Auflagefläche 
von  balligen  Druckscheiben  auf  S.  40  ist  ebenso  unbegründet  wie 
das  absprechende  Urteil  über  ,, starre"  Käfige  auf  S.  161.  Trotz 
der  seit  Jahren  feststehenden  Bewährung  der  ,,Fortuna"-Schleif- 
spindeln  steht  auf  S.  161  unten,  daß  sich  Kugellager  nur  für  Schleif- 
maschinen ,,ohne  Präzisionsanfoirderungen"  bewähren  würden. 

Die  Unterteilung  des  Stoffes  ist  nicht  genau  durchgeführt, 
außerdem  sind  viele  Flüchtigkeiten  und  unentschuldbare  Fehler 
vorhanden.  Die  vom  Normenausschuß  der  Deutschen  Industrie 
erst  als  ,, Entwurf"  herausgegebene  Tabelle  21  ist  ohne  Bemerkung 
wiedergegeben.  Zu  Tabelle  25  fehlt  der  Hinweis,  daß  sie  nur  für 
offene  Lager  gilt,  zu  Tabelle  28  fehlt  eine  wichtige  Fußnote.  In 
Tabelle  35  ist  abgesehen  von  drei  Zahlenfehlern  die  ganze  zweite 
Reihe  falsch!  Auf  S.  180  empfiehlt  der  Verfasser,  die  Walzen 
ebenso  wie  die  Kugeln  in  Zollmaßen  anzufertigen  und  stellt  trotz- 
dem in  Tabelle  31  die  Kugelinhalte  nur  für  Kugeln  nach  Milli- 
metermaßen  zusammen.  Der  Stil  ist  holperig,  oft  geradezu  schlecht, 
und  manche  Worte  sind  in  eigentümlicher  Bedeutung  gebraucht, 
z.  B.  auf  S.  140  ,, sachlich"  statt  ,, sachgemäß"  usw. 

Die  Technikerschaft  braucht  dieses  Buch  wahrUch  nicht 
als  Leitfaden,  um  sachgemäße  Kugel-  und  Rollenlager  ent- 
werfen zu  können;  bei  den  zahllosen  Flüchtigkeiten  und  Fehlern 
wird  sie  sich  sogar  hüten  müssen,  ohne  weiteres  sich  auf  die  Richtig- 
keit der  Tabellen  usw.  zu  verlassen.  Zusammenfassend  kann  man 
sagen,  daß  das  Werk  zwar  eine  fleißige  Dilettantenarbeit,  aber 
alles  eher  als  eine  Bereicherung  der  bestehenden  Kugel-  und  Rollen- 
lagerliteratur bildet.  Dr.-Ing..  J.  Kirner. 

Schiess  -  Nachrichten.  Herausgeber:  Maschinenfabrik 
Schiess  A.-G.,  Düsseldorf.  Erscheinen:  zunächst  je  zum 
Vierteljahrsanfang.  Bezugspreis  für  den  Jahrgang  M  10,  —  ,  für 
das  Einzelheft  M  3,  —  .    Jahrg.  i    1920  — 1921.  Nr.  i.  Juli  1920. 

Der  nun  schon  ziemlich  langen  Reihe  der  von  den  großen 
deutschen  Maschinenfabriken  herausgegebenen,  zum  Teil  recht 
wertvollen  Werkzeitschriften  (es  sei  erinnert  an  AEG-Zeitung, 
Bosch-Zünder,  BBC-Mitteilungen,  Daimler- Werkzei- 
tung, FMA-Mitteilungen  der  Frankfurter  Maschinen- 
bau A.-G.,  Hanomag-Nachrichten,  Kruppsche  Monats- 
hefte, Loewe-Notizen  u.  a.  m.)  schließen  sich  die  neuen 
Schiess-Nachrichten  in  ähnlicher  Weise  mit  ihrer  ersten  vor- 
liegenden Nummer  an.  Sie  sollen,  wie  in  der  Einführung  zum  Aus- 
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druck  gebracht  wird,  über  alle  das  Werk  angehenden  Fragen, 
über  Fortschritte  und  Neuheiten  bei  seinen  Erzeugnissen,  über 
Organisationsfragen,  über  Werkstatteinrichtungen  technischer  und 
hygienischer  Art,  über  allgemein  interessierende  technische  und 
wnrtschaftliche  Fragen,  sowie  schließlich  auch  über  die  Perso- 
nalien der  Werkangehörigen  berichten  und,  sobald  es  die  zurzeit 
leider  so  schwierigen  Verhältnisse  in  der  Papierindustrie  gestatten, 
von  der  vorläufig  vierteljährlichen  Erscheinungsweise  zu  der 
monatlichen  übergeführt  werden. 

Der  Inhalt  des  ersten  Heftes  bietet  einen  kurzen  Lebenslauf 
des  Begründers  des  Werkes,  Kommerzienrat  Dr.-Ing.  ehrenhalber 
Ernst  Schiess  (die  Eröffnung  der  Fabrik  erfolgte  am  i.  Januar 
1866  mit  einem  halben  Dutzend  Arbeiter),  einen  Übersichtsplan 
der  Organisation  des  Werkes  und  vier,  mit  zahlreichen  Abbil- 
dungen versehene  Aufsätze:  ,,Über  das  Aufziehen  festsitzender 
Maschinenteile",  ,, Einiges  über  das  Wesen  der  Elektrizität", 
,,Die  Entwicklung  neuzeitlicher  Stangenschrämmaschinen"  und 
',',Über  die  Herstellung  und  Instandhaltung  der  Eisenbahnrad- 
sätze" aus  den  Federn  der  Oberingenieure  des  Werkes  H.  Becker, 
H.  Müller  und  A.  Schlegelmilch. 

Die  Ausstattung  des  Heftes  ist  gediegen,  Druck  und  Abbil- 
dungen sind  groß  und  scharf.  Die  neue  Zeitschrift  verdient  auch 
seitens  außerhalb  des  Kreises  der  Angehörigen  der  Firma  Schiess 
stehender  Fachleute  Beachtung.  Hirsch. 

Mechanische  Technologie  der  Maschinenbaustoffe.  Von 
Dipl.-Ing.  Schimpke,  Lehrer  der  Techn.  Staatslehranstalten, 
Chemnitz.  2.  Aufl.  S.  Hirzel,  Leipzig  1919.  Preis  geb.  M.  16,  —  . 
Das  Buch,  das  den  Band  12  der  Kollegienhefte  von  Prof.  Dr. 
Foehr  am  Friedrichs-Polytechnikum  Coethen  bildet,  liegt  in  zweiter 
Auflage  vor.  Es  ist  für  den  Gebrauch  an  technischen  Lehranstalten 
besonders  bestimmt  und  bringt  in  knapper  Form  Brennstoffe, 
Eigenschaften  und  Herstellung  von  Eisen,  Kupfer,  Zink,  Zinn, 
Blei,  Aluminium,  Nickel  und  anderen  im  Maschinenbau  verwende- 
ten Metallen,  Legierungen,  Holz,  Steine,  Kitte,  Leder,  Hanf,  Gummi, 
Asbest,  Schleifmittel,  Schmiermittel  und  ihre  Prüfung,  Material- 
prüfung, die  Grundlagen  der  Metallographie.  Dann  folgen  Gießerei, 
Schmieden,  Walzen,  Herstellung  von  Blechen.  Profileisen,  Röhren 
und  Draht,  Biegemaschinen,  Ziehen  und  Drücken  von  Blech, 
Löten,  Schweißen,  Nieten,  Preßluftwerkzeuge.  Den  Schluß  bilden 
wirtschafthche  Angaben  (nach  dem  Stand  vor  dem  Abschluß  des 
Versailler  Vertrages).  Besonders  wertvoll  für  das  Selbststudium 
sind  die  zahlreichen  Literaturangaben.  Die  Auswahl  des  Stoffes 
ist  geschickt,  die  Abbildungen  brauchbar,  der  Text  sehr  gut.  Das 
Buch  ist  für  Studierende  zu  empfehlen.  Ernst  Preger. 
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Bücher  und  Broschüren. 

Ausschuß   fOr    wirtschaftliche    Fertigung  (AwF):    Druckschrift  Nr.  5. 

Arbeitswissenschaf  tliche  u.  beru  f  s  ku  n  d  Ii  che  Forschungs- 
stätten. Bearbeitet  im  Auftrag  vom  Rc i chsar  be i  tsm in is  t  er i um. 
Verlag  des  Vereines  deutscher  Ingenicure,  Mai  1920.  Preis  geh.  M  5, — . 

Buxbaum,  Bertold:  Die  En  t  wi  c  klu  n  gsgr  u  n  d  z  ügc  der  industriellen 
spanabhebenden  Me ta  1 1  bcar bei t un Rs techn i k  im  18.  u.  lü. 
Jahrhundert.  Julius  Springer,  Ikrlin  1920.    Preis  geh.  M  7,—. 

Gcrbel,  M.:  Kraft-  und  Wärmewirtschaft  in  der  Industrie  (Ab- 
fallenergieverwertung). 2.  Aufl.  Julius  Springer,  Berlin 
1920.    Preis  geh.  M  12,—. 

Karten-Auskunftei  des  Bankwesens  (Rechts-,  Steuer-  u.  Wirt- 
schaftsfragen). Herausgeber:  Rechtsanwalt  Dr.  Bonnet,  Stutt- 
gart. Volksverlag  für  Wirtschaft  ii.  Verkehr,  Stuttgart. 
Heft  9  vom  7.  Aug.  1920.  Inhalt:  Aufgebotsverfahren  für  Urkunden 
(Begriff  u.  Gegenstand,  Antrag,  Gerichtl.  Zuständigkeit,  AusschuD- 
urtcil,  Fristen,  Zahlungssperre).  —  Ausländsdeutsche  (Steuerpflirht). 
—  Börse  (Marktbildungstechnik,  AbschluDermittlung  u.  Rechts- 
aufträge, Kursvcröffcntliehung  u.  -Berechnung).  —  Genossenschaft 
(Aufsichtsrat,  Austritt,  Bilanzierung  der  Kriegsanleihen,  Mitglied- 
schaft). —  Präiiiiengeschäfte. 

Karten  Auskun  ftei  des  Steuerrerhts  mit  Berücksichtigung  der 
kaufmännischen  Buchführung.  Herausgeber:  Reg.  Rat  Weiii- 
bach,  Frankfurt  a.  M.  Vnlksverlag  für  Wirtschaft  u.  Verkehr, 
Stuttgart,  Heft  12  vom  20.  Aug.  1920.  Inhalt:  Anzeigensteuer  (Um- 
satzsteuer). —  Ausfuhr  (Umsatzsteuer).  —  Befreiungen,  Persönliche 
(Umsatzsteuer).  —  Bucliführuiig  (Umsatzsteuer).  —  Hinfuhr  (Um- 
satzsteuer). —  Hcrstcllerluxussteuer  (Liste).  —  Lohnabzug  (liin- 
kommcnsleuer).  —  Umsatzsteuer  (Verfahren,  Veranlagung). 

Krause,  Rudolf  u.  Vieweger,  H.:  Kurzer  Leitfaden  der  Elektro- 
technik für  Unterricht  u.  Praxis  in  allgemein  verständlicher  Dar- 
tcllung.  4.  Aufl.    Julius  Springer,  Berlin  1920.  Preis  geb.  M  20,— . 

Linker,  P.  B.  Arthur:  E le k t ro t e e hn i sehe  Meßkunde.  8.  Aufl.  Julius 
Springer,  Berlin  1920.    Preis  geb.  M  64, — . 

Meyer,   Eugen:  W  i  r  k  Ii  c  h  kci  t  s  bl  i  ii  de  in  Wissenschaft  und  Technik. 

Abwehr  d('r  unter  diesem  Titel  ersehieneneii  Streitschrift  von 
A.  Riedler  u.  der  Streitschrift,  Theorie  u.  Wirklichkeit  bei  Trieb- 
werken u.  Bremsen"  von  St.  Löffler.  Julius  Springer,  Berlin 
1020.    Preis  geh.  M  0,—. 

Moede,  Walter:  Experimentelle  Massen  p»  ychologi  e.  Beiträge  7.ur 
Experimentalpsyehologie  der  Gruppe.  Samnilg.  Psychotechn. 
Bibliothek  Bd.  2.  S.  Hirzcl,  Leipzig  1980.  Preis  geh.  M  22,—. 
KCl).  M  26,—. 

guan  t L. :  W  asse r  kr a f  t  in  as c h i  n  eii ,  Einführung  in  Wesen.  Bau  u.  Berech- 
nung neuzeitlicher  Wasserkraflniaschinen  u,  •Anlagen  3.  Aufl. 
Julius  Springer,  Berlin  1920.    Preis  geb.  M  10,—  . 


Schackwitz,  Alex:  Über  psychologische  Beruf seign ungs pr üfungen 
für  Verkehrsberufe  Eine  Begutachtung  ihres  theoretischen  und 
praktischen  Wertes  erläutert  durch  eine  Untersuchung  von 
Straßenbahnführern.  Julius  Springer,  Berlin  1920..  Preis 
geh.  M  38,—. 

Skirl,  Werner:  Meßgeräte  und  Schaltungen  für  Wechselstrom- 
leistungsmessungen. Julius  Springer,  Berlin  1920.  Preis 
geb.  M  26, — . 

Kataloge  und  Zeitschriften. 

AE  G-Mitteilungen.  Jahrg.  16.  Nr.  8.  Aug.  1920.  Aus  dem  Inhalt:  Die  Klein- 
motorenfabrik der  AEG  u.  ihre  Fabrikate.  —  Neuerungen  in  der 
Elektrobeheizung.  —  Kinematographische  Vorführungsapparate.  — 
Blindverbrauchzähler.  —  Neues  Uberstromzeitrelais.  —  Rückkehr 
zum  Kupfer.  —  Elektrosch weißung  u.  wirtschaftliche  Fertigung. 

Reiß  &  Martin  A.-G.,  Fabrik  für  Blechbearbeitungsmaschinen, 
Schnitt-  u.  Stanzwerkzeuge,  Berlin  S.42:  Katalog  1919  über 
Exzenter-,  Kurbel-,  Friktions-,  Revolver-,  Ziehpressen,  Scheren, 
Drückbänke.  —  Sonderkatalog  E  über  Gewindedrück-  u.  Abstech- 
maschinen, Automatische  Sieb-  und  Galerieschneidemaschinen, 
Spezialmaschinen. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU  f). 

(*  bedeutet  Abbildungen  im  Text.) 

Fabrikorganisation. 

Wie  wirken  steigende  oder  fallende  L  o  Ii  n- 
uiid  Materialkosten  auf  die  Gestehungs- 
kosten? (Betrieb  Juli  20  S.  316*).  Die  Frage  wird  von 
zwei  verschiedenen  (Gesichtspunkten  durch  zwei  Verfasser 
behandelt.  Baumann  zeigt  an  Hawd  von  Formeln  und  dar- 
aus entworfenen  Schaulinien  wie  der  Einfluß  von  Änderun- 
gen der  Materialpreise  und  Löhne  auf  die  Gestehungskosten 
und  Verkaufspreise  von  Maschinen.  Apparaten,  Kesseln 
usw.  ohne  umständliche  Einzelberechnung  sofort  ermittelt 
werden  kann,  während  Müller  ein  Verfahren  entwickelt,  bei 
dem  die  jeweiligen  Verkaufspreise  unter  Zugrundelegung  der 
Maschinengewichte  und  der  Friedenspreise  von  1914  aus  der 
Steigerung  der  Lohn-  und  Matcrialkosten  sowie  des  Un- 
kostensatzes  entwickelt  werden  können. 

Einige  Vorschläge  für  eine  sachgemäße 
V  o  r  k  a  1  k  11 1  a  t  i  o  n.  Von  Avenius  (Werkzeugni.  30.  VII. 
20  S.  340*).  Darstellung  der  Umdrehungen  und  Vorschübe 
für  eine  Drehbank  und  Aufstellung  eines  Reclrnungsbogens 
für  die  Durchkalkulation  einer  Gußbüdh'ie. 

\kkordvertrag  und  Akkordbuch  führun«. 
Von  Rudke  (Uhland  5.  VIII.  20  S.  273*).  Es  werden  die 
wichtigsten  Momente  behandelt,  die  auf  die  individuelle  Be- 
handlung des  Arbeiters  bei  der  Vergebung  von  Akkordarbei- 
ten einwirken  müssen.  u\n  Hand  von  Beispielen  und  unter 
Benutzung  von  Vorlagen  werden  Richtlinien  gegcbeti.  nach 
denen  sich  die  so  heiß  umätrittene  Frage  für  Arbeitgeber 
und  Arbeitnehmer  gleich  günstig  regeln  läßt. 

Betriebstechnische  Verkehrspläne.  Von 
Volk  (Betrieb  Juli  20  S.  332*).  Für  die  Arbeitcreinstcllung 
und  das  Lohnwesen  bei  Borsig  wird  an  Hand  von  Verkehrs- 
plänen der  Zusammenhang  zwischen  .Arbeitsnachweis,  Ar- 
beitsannahme und  Lohnbüro  dargestellt.  Verwendung  der 
■Kontrollkarten  für  Lollinabrechnung  und  Quittungs'lcistung. 
lirgänzung  der  Akkordzettel  durch  Stundenkarten. 

Reitrag  zur  Frage  der  b  e  t  r  i  e  b t  e  c  h - 
niscihen  V  c  r  k  e  h  r  s  p  1  ä  n  e.  Von  Göhnng  (Betrieb 
Juli  20  S.  335*).  Es  werden  zwei  Verkehrspläne  beschrie- 
ben, deren  Verwendbarkeit  in  den  meisten  Fällen  möglich  ist 
und'  die  nicht  auf  eine  bestimmte,  allgemein  zu  verwendende 
Methode  festgelegt  sind,  sondern  dem  hesondetcn  Zweck 
und  dem  Verständnis  der  Tcrion  angepaßt  sind,  für  die  sie 
bestimmt  waren. 

Materialkunde. 

Metallographie    in    der    Werkstatt.  Von 
Schwarz  (Z.  Vor.  deutsch.  Tng.  31.  VIT.  20  S.  589*).  Bei- 
spiele für  die  Anwendung  mctaliogrnphischer  Untersuchun- 
gen durch  den   Bctricbsitigcnicur  mittels  einfacher  makro- 
graphischcr  Hilfsmittel.     l""cststellnng  der  Seigerungen  ih 
Flußeisens    Einfluß   der   Herstellung   und   Bcarbcitiing  a> 
die  Festigkeit  von  Werkstoffen,  Kornheobachtung.  EniiH' 
hing  von  Löt-  und  Schweißstellen.  Heranziehung  der  Harl 
Prüfung,  iiu-tallographischc  ICinrichtungen  für  kleinere  1<' 
triebe. 

D  u  r  ch  sc  Ivl  a«  s  p  r  0  h  cn  an  Isolicrmati 
ri  allen.  Von  Müller  (Z.  österr.  Tng.-  u.  iArch.-\  - 
6.  VITT.  20  S.  220»)  Allgemeine  Gesichtspunkte,  nach  deiu 
Diirchschlagprobcn  an  Tsolicnnatcrial  vorgcnoinmcn  word' 
sollen.  Methode,  mit  der  man  ein  verhältnismaßiK  nein 
ges  Bild  über  die  Güte  des  Isolicrmaterials  hinsrchtlich  d 
Durchschlagfcstigkcit  erhült. 


t)  Das  Verzeichnis  der  in  der  Zeitschriftenschau  l)e»rl)eitelrn 
Zeitschriften  befindet  sich  in  Ilefi  I  auf  Seite  32. 
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Mechanik,  Physik. 

Die  Relativitätstheorie  von  Einstein  und 
die  Grundlagen  der  Mechanik.  Von  Rülf  (Z.  Ver. 
deutJcb.  Ing.  31.  VII.  u.  7.  VIII.  20  S.  593*  u.  623*).  Rela- 
tivitätsprinzip der  klassischen  Mechanik,  Beweise  für  das 
Stillstehen  des  Äthers.  Michelsonscher  Versuch.  Herlei- 
tung der  Lorenz-Transformationen,  Konstanz  der  Liohtaus- 
breitung  in  allen  bewegten  Systemen,  Einsteinsche  Sum- 
menformel für  Geschwindigkeiten.  Relativität  der  Zeit,  vaer- 
dirnensionales  Raum-Zeit-Kontinuum,  der  sechste  Sinn,  Re- 
lativität der  Masse  und  Energie.  Umwandlung  beider  inein- 
ander. 

Meßgeräte  und  Meßverfahren. 

Ermittlung  ebener  Verschiebungs-  und 
Spannungszu  stände  und  Anwendung  auf 
einedurchzweiNietbolzengespa  nsi^t  e  P  I  a  1 1  e 
Von  Rühl  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing.  17.  VII.  20  S.  549*).  Be- 
schreibung eines  Feinmessers  mit  Taster  zur  genauen  Mes- 
sung der  Längs-  und  Querverschiebungen.  Die  Beobachtun- 
gen ergaben,  daß  unmittelbar  vor  dem  Niet  beträchtliche 
Beanspruchungen  auftreten,  die  bei  verhältnismäßig  gerin- 
ger Belastung  schon  über  der  Proportionalitätsgrenze  liegen. 

Normal-Gewin  delehrdorne.  Von  Reindl 
(Betrieb  Juli  20  S.  313*).  Für  Gewindelehrdorne  wird  nur 
das  zylindrische  Maß  der  Bohrung  für  notwendig  ange- 
sehen. Es  wird  vorgeschlagen,  Lehrgewinde  und  Mutter- 
bohrungslehre nicht  zu  vereinigen. 

Metallbearbeitung. 

Hilfsvorrichtung  für  Drehbank  (Werk- 
zeugm.  30.  VII.  20  S.  315*).  Befestigung  einer  Fräsvor- 
richtung auf  dem  'Drehbanksupport  ali  Hilfseinrichtung 
für  kleinere  Werkstätten.  Die  Anbringung  eines  Revolver- 
kopfes anstelle  des  Reitnagels. 

Spezialmaschinen  zur  Bearbeitung  von 
Handrädern.  Von  Leuchte  (Uhland  29.  VII.  20  S.  133*). 
Beschreibung  einer  Sondermaschine,  bei  der  gleichzeitig  die 
Naben  von  3  Handrädern  gebohrt  und  bearbeitet  werden. 

Bearbeitung  von  Handrädern  auf  Halb- 
automaten. Von  Bertold  (Uhland  15.  VII.  20  S.  123*). 
Für  die  Bearbeitung  eines  Nähmaschinenhandrades  mit 
Schnurlaufrille  wird  die  Bearbeitung  auf  einem  Halbauto- 
maten dargestellt. 

,0  ,P  ^  "  *^  ^  '  ^  '  "  "  S  ^  e  r  K  a  1 1  i  ä  g  e  m  a  s  c  'h  i  n  e  n. 
(Schluß.)  Von  Theobald  (Werkzeugm.  20.  VII.  u.  10.  VIII 
20  S.  319*  u.  S.  352*).  Langsägeblätter  Bandsägeblätter, 
Herstellung  der  Kreissägeblätter  als  Vollblätter  und  mit  ein- 
gesetzten Zahnen,  und  mit  gezahnten  Kreisausschnitten 
lahnlose  Sägeblätter. 

Betriebsblätter  (Betrieb,  Mitt.  AwF.  Juli  20 
5.  53*).  Der  Ausschuß  für  wirtschaftliche  Fertigung  bringt 
Iber  die  Behandlung  der  Werkzeugmaschinen  und  den  Ein- 
>au  der  Kugellager  Entwürfe  heraus,  in  denen  das  Wich- 
igste zusammengestellt  ist,  was  von  dem  Betriebsmann  zu 
)eachten  ist. 

Das  Metallspritzverfa'h'ren  nach  Sc  h  00p 
1  n  d  'S  e  1  n  e  Aussichten.  Von  Hopfeld  (Z.  Ver.  deutsch 
■ng.  24.  VII.  20  S.  578*).  Erläuterungen  von  Erfahrungen, 
Ue  mit  dem  Metallspritzverfahren  gemacht  worden  isind. 
lliernach  ist  die  bisherige  Spritzverzinnung  noch  wenig 
mpfehlenswert,  während  die  Uberzüge  besonders  mit  Zink 
ind  Blei  sehr  gute  Ergebnisse  gezeigt  haben.  Die  Metalli- 
lerung  von  Holz,  Papier  und  Geweben  hat  sich  nic'bt  als 
crteilhaft  erwiesen. 

Normen. 

^  Entwürfe  neuer  Normblätter  (Betrieb  Mitt 
vorm.  Juh  20  S.  345*).  Normen  für  Keil-  und  Federquer- 
chnitte  für  Transmissionswellen.  Ungeteilte  Stellringe  aus 
Muß-  und  Gußeisen,  Ballengriffe,  Flanschlager  für  Hebe- 
naschinen.  Abflußkrümmer. 

Passungen  für  Kugellager.  Von  Gohlke  (Be- 
neb  Juh  20  S.  330*).  Für  Kugellager  werden  Vorschläge 
ur  den  Aufbau  eines  Passungssystems  gemacht,  da  hierfür 
»esondere  Passungen  nötig  sind. 

P  r  i  m  ä  r  e  M  a  r  k  t  w  a  r  e.  Von  Kirner  (Betrieb  Juli 
!0  S.  324*).  Zur  Lösung  der  Frage  wo  Einheitswelle  und 
Mnheitsbohrung  vorzuziehen  sei.  wird  vorgesc'h'lagen,  die 
■Vahl  des  Passungssystems  nach  der  Primarität  festzulegen, 
lierfur  wird  ein  Beispiel  aus  dem  Kugellagerbau  ange- 
lieben. 
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Klasse  7  f.  Nr.  322  543. 
Vorrichtung  zur  Herstellung 
von  hohlen  Metall- 
propellern. Eugen 
Ludwig  Müller, 
Charlottenburg,  u. 
Fritz  Neumeyer 
Akt. -Ges.,  Nürn- 
berg. 

Ein  Rohr  mit  nach  dem 
Wurzelende  hin  zunehmen- 
der Wandstärke  wird  zwi- 
schen Walzen  eingeführt, 
deren  Profil  dem  endgültigen 
der  Stelle  geringster  Wand- 
Klasse  49  a.    Nr.  322622. 


Propellerprofil  entspricht  und  nach 
stärke  hin  ausgewalzt  wird. 

Stahlhalter  für  Metalldrehbänke 
u.  dgl.  Olof  Nilsson 
Rikof,  London. 


Die  Druckplatte  ist  eckig  und 
in  einem  entsprechend  geformten 
Teil  des  Halterloches  angeordnet, 
so  daß  durch  eine  einfache  Um- 
kehrung oder  Auswechslung  der 
Druckplatte  der  Stahl  in  ver- 
schiedenen Winkelstellungen  in  Bezug  auf  die  Längsachse  des 
Loches  festgeschraubt  werden  kann. 

Klasse  49  a.    Nr.  322  623. 
Bohrstange.  Herbert  Austin,  Bromsgrove,  Grafsch.  Worcester, 
England. 

Eine  auf  der 
'  Führungsstange 
achsial  verschieb- 
bar angeordnete 
Hülse  ist  an  das 
Werkzeug  oder  den 
Werkzeughalter  ge- 
lenkig und  zweck- 
mäßig unter  Ein- 
schaltung einer  Feder  so  angeschlossen,  daß  es  sich  auf  der  Scha- 
blonenfläche führt,  wenn  sich  die  Hülse  auf  der  Stange  verschiebt. 

Klasse  49  a.    Nr.  322  624. 
Bohrfutter.   Wilh.  Güthgemann,  Unterbarmen. 

Das  Bohrfutter  besteht 
aus  zwei  hintereinander  ge- 
schalteten und  unabhängig 
voneinander  arbeitenden, 
keilartig  wirkenden  Spann- 
futtern, von  denen  das  vor- 
dere vorwiegend  der  Zen- 
trierung des  Bohrers  dient, 
während  das  hintere,  aus  zwei 
in  achsialem  und  radialem 
Sinne  federnden  Backen  be- 
stehende, einen  an  den  Boh- 
rer angefrästen  Zapfen  be- 
hufs Mitnahme  des  Bohrers 
umfaßt,  wobei  die  Backen 
sich  um  so  schlüssiger  an  den  Bohrerzapfen  anlegen,  je  größer 
der  achsiale  Bohrdruck  ist. 

Klasse  67  a.    Nr.  322  524. 
Antriebsvorrichtung  für  den  hin-  und  hergehenden  Schlitten  von 
Werkzeugmaschinen,      insbesondere  Schleifmaschinen. 
Blau   &  Co.,  Wien. 


Der  verstellbare  Anschlag  ist  als  Unrundscheibe  mit  einer  den 
einzelnen  Vorschubgeschwindigkeiten  des  Schlittens  entsprechenden 
Anzahl  Anschlagflächen  ausgebildet,  die  exzentrisch  zur  Dreh- 
achse der  Unrundscheibe  angeordnet  sind,  zum  Zweck,  durch 
verschiedenartige  Einstellung  der  Unrundscheibe  die  Hubgröße 
des  künstlichen  toten  Ganges  zu  ändern  und  so  der  jeweilig  ein- 
gestellten Vorschubgeschwindigkeit  des  Schlittens  anzupassen. 


504 


AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


W  l .  i:  K  ST  A  TTST  KC 1 1 M  K 

im;,,     IIIKT  1~ 


AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


Frage  50. 

Ich  bitte  um  Mitteilung,  wo  und  was  für  ein  Bucb  zu 
beziehen  ist,  aus  dem  man  die  Berechnung  der  Kegel- 
räder bzw.  deren  Schnittgeschwindigkeit,  Vorschub  usw. 

ersehen  kann.  Über  Berechnung  der 
Schnittgeschwindigkeit  der  Kegelrad- 
hobelmaschine ist  nirgends  etwas  zu 
finden,  auch  nicht  über  die  Laufzeit 
eines  Zahnes  des  Kegelrades.  Auch 
möchte  ich  wissen,  wie  Zähne  der  Kegel- 
räder bzw.  deren  Schablonen  von 
Grund  aus  aufgezeichnet  werden,  damit 
beim  Bearbeiten  des  Zahnes  die  richtige 
Evolvente  herauskommt.  Die  Schablone 
mache  ich,  wie  die  Skizze  (Fig.  1)  an- 
gibt. Wie  muß  eine  Schablone  sein. 
25  Zähne  x  5     hat  und  125  mm  Teil- 


Fig.  1. 

Kegelradschablone. 


wenn  ein  Kegelrad 
kreisdurchmesser  ? 

A  n  t  w  ort. 

Ein  Buch  mit  Kalkulationsangaben  über  Hobeln 
von  Kegelrädern  ist  uns  nicht  bekannt.  Es  können 
jedoch  hinsichtlich  der  Schnittgeschwindigkeiten  die  An- 
gaben Verwendung  finden,  die  in  dem  Buche  von  INI.  Siege- 
rist u.  F.  Bork  ,,Die  moderne  Vorkalkulation  in  Ma- 
schinenfabriken, 4.  Aufl.,  Verlag  M.  Krayn,  Beilin  1919, 
über  Schnittgeschwindigkeiten  an  Shaping-  bzw.  Wagerecht- 
.stoßmaschinen  enthalten  sind,  denn  die  Kegelradhobel 
maschinen  arbeiten  nach  dem  gleichen.  Grundgedanken 
wie  diese  Maschinen. 

Die  Laufzeit  für  Hobeln  von  Kegelrädern  ist  von 
der  Arbeitsweise  der  .betr.  Maschine  abhängig.  In  dieser 
Hinsicht  sind  zunächst  zwei  .\rten  von  Kegelradhobel- 
maschinen zu  unterscheiden: 

I.   Die   Zahnform   nach    IcsUii     Schablonen  bear- 
beitende Maschinen. 

Bei  diesen  Maschinen  ist  meist  folgende  Arbeits- 
weise zu  beachten: 

a)  Gerades  Einstechen  der  Lücke  bis  auf  Zahntiefe, 

b)  Hobeln  der  einen  Zahnflanke  nach  Schablone, 

c)  Hobeln  der  anderen  Zahnflanke  nach  Schablone. 

Als  Vorschübe  für  das  Einstechen  und  das  Fertig- 
liobeln  der  Flanken  können  die  Angaben  dienen,  die 
in  dem  Buch  von  Siegerist-Bork  für  das  Ein- 
stechen von  Nuten  auf  einer  Stoßmas,  liiiK-  .iniicLjcbon 
sind. 

2     Die  Zahnform  nach  dem   .X  b  w  ä  1  z  v  i  1  1 .1  Ii  1  r  11  bi  .11 - 
heitendc  Maschinen. 

Bei  diesen  Mascliincn  ist  folgende  Arbeitsweise 
zu  beachten : 

a)  \'orfräsen  der  Zalinlückc  auf  einer  l ' nivorsalfräs- 
maschine, 

b)  Fertighobeln  der  /.iilinllankcn  auf  der  Kogelrad- 
hobelmaschine. 

Hierbei  ist  zu  uutersihciilen,  ob  beide  h'lanken 
ohne  Stahlwechsel  oder  mit  Stahlwcchsol  fertig  ge- 
hobelt werden. 


Bei  der  \'erschiedenartigkeit  der  Kegelräderhob«.  1 
maschinen  ist  es  unmöglich,  allgemeine  Angaben  über  die 
Bestimmung  der  Laufzeiten  zu  machen.  Es  ist  daher  un- 
bedingt erforderlich,  daß  die  betr.  Maschine,  für  die  An- 
gaben gemacht  werden  sollen,  vorher  genau  beobachtet 
wird. 

Als  Anhalt  können  folgende  Angaben  dienen,  die 
beim  Fertighobeln  eines  vorgefrästen  Kegelrades  mit 
32  Zähnen,  Mod.  3  u.  25  mm  Zahnlänge  auf  einer  Gleason- 
Kegelradhobelmaschine"^,  auf  der  die  Zahnflanken  ohne 
Stahhvechsel  fertig  bearbeitet  werden,  abgenommen  sind: 

1.  Für  Hobeln  von  Zahnfuß  und  Grund  wurden 
15  Sek.  gemessen. 

Der  Stahl  machte  22  Schnitte;  dies  ergibt  bei  einer 
Zahntiefe  von  0,3  mm  =  2^ \  IModul,  einen  \'orschub  von 

<>.  =)  -  ,  ■ 

0.3  mm  für  einen  Schnitt. 

2.  I'ür  das  Abwälzen  beider  Zahnflanken  war  eine 
Zeit  von  37  Sek.  nötig.  Der  Vorschub  ist  während  des  Ab- 
wälzens  ausgeschaltet. 

3.  Für  das  Zurückgehen  des  Stahles  sowie  für  das 
Schalten  des  Teilrades  waren  S  Sek.  erforderlich 

Die  Gesamtzeit  für  die  Bearbeitung  eines  Zahnes  wäre 
also  15  +  37  +  8  =  70  Sek.,  für  32  Zähne  also  32  \  70  =- 
2240  Sek.  oder  37^,3  Min. 

Zu  dieser  Zeit  ist  noch  eine  Aufspannzeit  von  3  .Min., 
sowie  ein  Zuschlag  von  20  vH  für  unvorhergesehenen 
Zeitverlust  (Riemengleiten  usw.)  hinzuzurechnen,  so  daß 
man  als  Bearbeitungszeit  für  das  ganze  Rad  eine  Zeit  von 
(371/3  -I-  3)  ^  20  vH  =  48,4  Min.  erhält. 

Di|.s  Aufzeichnen  der  Zahnprofile  für  die  Kopi» 
Schablonen  der  Kegclradhobelmaschinen,  die  die  Zahnfo 
mittels  Gleitstücke  nach  festen  Schablonen  kopieren,  j;^ 
schieht  in  normaler  Weise,  wie  es  in  der  Hütte  usw.  ai, 
gegeben  ist. 

Um  die  Fehler  zu  vermeiden,  die  beim  Aufzeichiv 
kleiner  Zahnprofile  leicht  entstehen  können,  zeichn 
man  häufig  das  Profil  Modul  30  auf  und  verklein, 
dieses  dann  auf  den  gewünschten  Modul  mittels  Tan; 
graphen. 

Zu  bcriicksichligen  ist  noch,  tlaß  das  Zahupiotii  1 
einem  Kegelrad  und  bei  einem  Stirnrad  mit  gleicher  Zahn 
zahl  nicht  dasselbe  ist,  sondern  daß  das  I'rofil  des  Kei;> 
rades  dem  eines  Stirnrades  mit  höherer  Zähnezahl  ei 
spricht,  und  zwar  dem  Profil  des 
Stirnrades,  dessen  Teilkreisradius 
gleich  der  Senkrechten  s  zur  Teil- 
kreislinie x-x  des  Kegelrades  ist. 
bezogen  auf  den  griißen  Teilkreis  • 
durchmesser  D  (Fig.  2). 

Der  Unterschied    zwischen  der 
Zähnezahl  des  herzustellenden  Kegel- 
rades und  der,  nach  der  die  Kopierschablone  an/.uferti};> 
ist,    richtet    sich     nach    dem    jeweiligen  Übersetzung: 
Verhältnis.  ^' 


Fl». 


■7.,.,  R^.,.kf..  n»l    Rücksendung  von  ll.in.lschriflen,  /.cichnungen.  Kljscheos.  Mustern  u^^w.  erl\.lo-t    nur  auf  hei 

Zur  Beachtung!  „„sdrücklid,  ausgesprochenen  Wunsch.    -   Allen  liinsenduugen  ist    ausre  >chondes  loro 

für  Kucksendung  he,  Xichlverwen.ll.arkeirbeizufügen.  Anfragen  nach  Herstellungsverfahren.  IJezugsque  len  usw.  .st  eine  ^ 

für  die  Porti  der  durch  die  Schriftleitung  anzustellenden  Ermittlungen  und  die  entstehenden  Banuislagen  l.e./.ufugen  außerdem  <J«  """8^. 

quit.ung  für  das  laufende  Vierteljahr.   Antworten  auf  Anfragen  von  Interesse  ^^^[-'1^  R'^^^''^'^  '''^r^^^^^^^ 

statt  und  Büro"  bekanntgegeben.  Anfragen  nach  Ii e /, ugsq u el len  werden  brieflich  be.ntwor  et         kann  ''«I"«  »^f' /"l'^ 

sic  htlich  des  Zeitpunktes  de,  liLntwortung  eingegangen  werden.  -  Den  Verfassern  größerer  <  -'^"^^^^ 

zu  S  V.xemplare  des  betr.  vollständigen  Heftes  kostentrei  r.ur  Verfügung,  wenn  bei  •.insendutig  des  M""'"'*'^'-'!''^. ..  f;'' '^"^l  ^^^^^ 

•prechender  Wunsch  mitgeteilt  wird    S onder abd r ü ck e  werden  nur  tiei  rechtzeitiger  Bestellung  und  gegen  histafung  du  Kosten  gehet..». 
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ABSCHREIBUNG  ODER  ERSATZ? 

Von  G.  Schlesinger,  Charlottenburg. 


„Wie  ist  es  möglich",  so  fragte  mich  ein  Arbeiter- 
betriebsrat im  Frühjalir  1920,  ,,daß  unsere  Firma,  die  ihre 
ganzen  Bestände  schon  seit  Jahren  auf  i  Mark  abgeschrieben 
hatte,  in  der  letzten  Bilanz  wieder  viele  Hunderttausende 
abschrieb,  ja  sogar  die  Maschinenkonten  trotz  nur  geringer 
Zugänge  mit  erheblichen  Beträgen  belastete?" 

In  der  Tat  eine  schwierige  Frage,  ja  die  brennendste, 
die  den  Fabrikleiter  heute  drückt.  Wie  mache  ich  die 
Bilanz  wirklich  richtig,  wie  verteile  ich  die  Überschüsse" 
so,  daß  das  Unternehmen  über  die  kommende  schwere 
Zeit  lebendig  fortkommt,  —  so  daß  es  nicht  aus  Mangel 
an  baren  Betriebsmitteln  seine  Pforten  schließen  und 
seine  Arbeiter  entlassen  muß,  —  so  daß  mein  Gewissen 
als  gewissenhafter  Kaufmann  und  Buchhalter  rein  bleibt, 
—  schließlich  so,  daß  auch  die  prüfende  Steuerbehörde 
meine  Angaben  als  richtig  anerkennen  muß  ? 

Lieber  Herr  Betriebsrat,  wir  wollen  uns  erst  einmal 
über  den  Begriff  der  ,, Abschreibung"  einigen! 

Dadurch,  daß  meist  in  den  üblichen  Bilanzen  die  Ab- 
schreibungen als  ein  einziger  großer  Posten  vom  Rein- 
gewinn abgesetzt  werden,  ist  der  Begriff  der  Abschreibun- 
gen als  zurückgelegte  Ersparnisse,  zum  Zwecke  der  Auf- 
rechterhaltung des  Betriebes  durch  rechtzeitige  und  sach- 
gemäße Auffrischung  der  Betriebsmittel,  verwischt  wor- 
den. Man  hat  sich  irrtümlich  daran  gewöhnt,  die  Fest- 
setzung der  Abschreibungssumme  als  Willkür  des  Bi^anz- 
machers,  als  Verschleierung  der  wirklichen  Verhältnisse 
als  Versenkung  unerwünscht  großer  Gewinne  anzusehen, 
die  man  vor  der  Öffentlichkeit  und  damit  auch  vor  den 
Aktionären  verbergen  wollte. 

Was  die  Möglichkeit  der  Versenkung  übermäßiger 
Gewinne  betrifft,  so  ist  auszuführen,  daß  so  ,, versenkte" 
Abschreibungen  doch  sofort  wieder  dem  Betriebe  zufließen, 
ihm  neues  Blut  bringen  in  Gestalt  von:  Verbesserung  der 
Maschinen-  und  Werkzeugeinrichtung,  der  hygienischen 
Anstalten,  der  Gebäude,  der  Beleuchtung,  der  Heizung  und 
Lüftung,  der  wissenschaftlichen  Forschungslaboratorien 
u.  dergl.  mehr,  alles  Dinge,  die  der  Wohlfahrt  des  Gesamt- 
unternehmens und  dem  Wohlbehagen  aller  in  ihm  Beschäf- 
tigten zugute  kommen.  Werden  doch  diese  Summen  der 
Verteilung  an  die  Aktionäre,  d.  h.  den  ,, Kapitalisten"  ent- 
zogen zum  Besten  der  Allgemeinheit,  sind  doch  die  meisten 
Kämpfe  in  den  Generalversammlungen  der  Aktiengesell- 
schaften darauf  zurückzuführen,  daß  die  Aktionäre  eine 
Schmäler ung  ihrer  Dividende  durch  zu  große  Abschrei- 
bungen zu  verhindern  suchten;  denn  große  Abschreibungen 
bedeuten  kleinen  Reingewinn.  Aktionär  und  Steuerbehörde 
haben  aber  nur  am  großen  Reingewinn  Interesse;  in  diesem 
einen  Punkte  sind  sie  wenigstens  einig. 

Also  ,, Abschreiben"  heißt:  feste  Anlagewerte  in 
flüssiges  Betriebskapital  verwandeln,  der  Wirtschaft 
Geld  wieder  zuführen,  und  diese  dauernd  auf  größter  Höhe 
halten. 

,, Abschreiben"  heißt:  eine  Sparkasse  von  solcher  Stärke 
anlegen,  daß  alle  im  Betriebe  verbrauchten  normalen  Ein- 
richtungen fortlaufend  aus  ihr  instandgesetzt  oder  neu  be- 
schafft werden  können. 

Z.  B.    Es  wird  heute  ein  Halbautomat  für  90  000  M 
beschafft.    Man  weiß,  daß  er  in  etwa  5  Jahren  so  stark 
,  abgenutzt  und  so  veraltet  sein  wird,  daß  ein  neuer  beschafft 
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werden  muß;  dann  müssen  nach  5  Jahren  wieder  90  000  M 


in  unserer  Sparkasse  liegen,  also 


90000 


=  18  000  M  jährlich 


abgeschrieben  (aufgespart)  werden.  Davon  geht  der  Erlös 
für  Altmaterial  ab,  der  z.  Zt.  etwa  10  000  M  betragen  dürfte, 

so  daß  sich  die  Abschreibungsquote  auf 

«  5 
=  16000  M  für  I  Jahr  ermäßigt.  Nur  wenn  diese  80000  M 
nach  5  Jahren  bar  in  unserer  Betriebssparkasse  liegen,  ist 
die  Neubeschaffung  des  verschlissenen  Halbautomaten 
möglich,  nur  dann  kann  der  Betrieb  fortgesetzt  werden. 
Und  diese  einfache  Beweisführung  gilt  für  jede  Einzelheit 
der  Einrichtung,  für  die  Gebäude,  die  Fördermittel,  das 
Mobiliar,  das  Schreibmaterial  usw. 

Nicht  immer  liegen  die  Verhältnisse  so  einfach  und 
klar,  wie  bei  dem  schnell  fühlbar  werdenden  Verschleiß 
von  Maschinen,  deren  Schlechterwerden  der  sie  bedienende 
Arbeiter  unmittelbar  in  der  Erschwernis  des  Akkordver- 
dienstes verspürt. 

Ein  Patent  z.  B.,  das  den  Betrieb  seit  Jahren  schützte, 
kann  angegriffen  und  plötzlich  vernichtet  werden.  Dadurch 
verliert  ein  Betrieb  seine  Monopolstellung,  tritt  in  freien 
Wettbewerb,  muß  seine  vielleicht  veraltete,  jetzt  schutz- 
lose Einrichtung  erneuern,  besitzt  keine  Rücklagen  durch 
Abschreibungen  und  ist  zugrunde  gerichtet.  Mit  ihm  aber 
gehen  seine  Arbeiter  ins  Elend. 

Also,  Herr  Betriebsrat,  an  richtigen,  nie  zu  niedri- 
gen Abschreibungen  ist  jede  Betriebsgemeinschaft  aufs 
stärkste  interessiert. 

Und  nun  zu  Ihrer  weiteren  Frage  ?  Ist  es  denkbar,  von 
einer  auf  i  Mark  abgeschriebenen  Maschine  neuerdings 
Zehntausende  abzuschreiben,  und  woher  kommt  diese 
Notwendigkeit  ? 

Betrachten  Sie  diese  Angelegenheit  lediglich  unter 
dem  Gesichtswinkel  der  althergebrachten  buchhalterischen 
Maßnahme,  die  von  einem  Anschaffungswert  alljährlich 
10  oder  20  vH  in  Abzug  bringt,  so  ist  auf  einem  einmal 
auf  I  Mark  abgeschriebenen  Konto  naturgemäß  kein  Platz 
mehr  zur  Unterbringung  von  neuen  Zehntausenden.  Aber 
die  alten  Anschauungen  galten  nur  unter  normalen  Markt- 
und  Wertungsverhältnissen,  normal,  d.  h.  beruhend  auf 
einer  unveränderlichen  Geldwährung;  und  unsere  Wäh- 
rung vor  dem  Kriege  war  die  Goldwährung,  die  nur  so 
geringfügigen  Veränderungen  unterworfen  war,  daß  sie 
praktisch  als  fester  Maßstab  angesehen  werden  konnte. 

Mit  diesem  festen  Maßstab  gemessen,  hatten  alle 
Betriebseinrichtungen  einen  Wert,  der  gestern,  heute, 
morgen,  —  vor  10  Jahren  und  nach  10  Jahren  —  unver- 
änderlich blieb,  so  wie  das  Originalmetermaß  sich  ja  auch 
nicht  ändert. 

Dieser  Maßstab,  die  Gold  mark,  ist  nun  während 
des  Krieges  durch  die  Papier  mark  ersetzt  worden;  das 
bedeutet  meßtechnisch:  das  Einheitsmaß  ist  verändert 
worden.  Wenn  wir  annehmen,  daß  10  M  Gold  heute  150  M 
Papier  wert  sind,  so  bedeutet  das  nichts  weiter,  als  daß  wir 
heute  einen  Maßstab  verwenden,  der  genau  so  lang  ist  wie 
früher,  jedoch  sind  alle  auf  diesem  Maßstab  befindlichen 
Meßziffern  um  das  15 -fache  vergrößert.  Der  Halbautomat, 
der  im  Frieden  6000  M  Gold  kostete,  kostet  heute  90  000  M 
(6  X  15),  Papier.  Er  ist  nicht  im  geringsten  wertvoller 
geworden,  wir  haben  uns  nur  ein  Vergrößerungsglas  — 

37 


506 


KRAFFEL,  STANZWERKZEUG. 


WERKSTATT8TECHNIK 
1920    UEFT  19. 


Papierschleier.  Inflation  genannt  —  aufgesetzt  und 
sehen,  ähnlich  wie  ein  Betrunkener  doppelt  sieht,  alles 
verfünfzehnfacht. 

Aber  das  erklärt  noch  immer  nicht  Ihre  Frage!  Dazu 
wollen  Sie  folgendes  erwägen. 

Für  den  im  Jahre  191 5  angeschafften  Halbautomaten, 
der  heute  unbrauchbar  ist,  hatte  man  6000  M  ausgegeben 
und  6000  ]\I  abgeschrieben.  Dieses  Geld  liegt  jetzt  in  unserer 
Betriebssparkasse.  Und  nun  hat  dieser  furchtbare  Krieg 
auch  das  noch  zuwege  gebracht,  daß  er  diese  6000  M,  die 
ja  ,, Goldmark"  sein  sollten,  einfach  in  , .Papiermark"  ver- 
wandelt hat.  Für  diese  6000  Papiermark  bekommt  man 
aber  heute  keinen  Halbautomaten,  denn  es  fehlen  uns  jetzt 
90000  M  —  6000  =  84000  M  zur  Neuanschaffung!  Ein 
sehr  großer  Teü  der  Fabrikbuchhalter  hat  diesen  scheinbar 
schmerzlos  erfolgten  Übergang  von  der  Gold-  zur  Papier- 
währung gar  nicht  bemerkt.  Sie  glaubten,  die  ,, Buch- 
haltung" würde  ihnen  solche  Dinge  selbstverständlich 
rechtzeitig  vor  Augen  bringen,  und  sie  macheli  heute  die 
Buchhaltung,  die  doch  nur  ein  Werkzeug  in  der  geschickten 
Hand  des  Verständigen  ist,  zum  Sündenbock  ihrer  eigenen 
Torheit.  Auch  das  schärfste  und  beste  Werkzeug  richtet 
in  der  Hand  des  Sachunkundigen  nur  Schaden  an.  Die  Buch- 
führung verknöcherte,  und  mit  ihr  wurde  die  Abschreibung 
zur  gefühllosen  Wertminderungsziffer,  statt  zum  leben- 
digen Begriff  ,, unaufhörlich  erforderlicher  Ersatz". 
Aus  diesem  Grundfehler  erklärt  sich  Deutschlands  Aus- 
verkauf im  Jahre  191 9.  Wir  verkauften  ohne  Berück- 
sichtigung der  Ersatznotwendigkeit  im  Goldwert  und 
daher  viel  zu  billig.  Wer  heute  rechtzeitig  und  vollwertig 
ersetzen  will,  muß  rückwirkend  die  ohne  eigene  Schuld 
aus  Gold  zu  Papier  gewordenen  äußerlich  angeschwollenen 
Werte  mit  ersetzen.  Für  eine  einzige  Maschine  kann 
daher  die  i  Mark  auf  diesem  gutgläubig  erledigten 
Maschinenkonto  zu  84  000  M  heute  anschwellen,  ohne  daß 
scheinbar  irgend   ein    besonderes  Ereignis  eingetreten  ist. 

Damit  ist  die  Anfangsfrage  wohl  beantwortet!  Sie, 
Herr  Betriebsrat,  müssen  im  Interesse  Ihrer  Arbeitskame- 
raden und  in  Ihrem  eigenen  dafür  sorgen,  daß  anstelle  der 
,, Abschreibung  im  steuermäßigen  Sinne"  ihr  wahrer  Inhalt, 
der  des  Ersatzes  zum  Tagespreise,  tritt,  sonst  werden 
Sie  alle  mit  der  Stillegung  der  heruntergewirtschafteten  und 


nicht  mehr  ersetzbaren  Betriebe  brotlos.  Wer  heute  die 
technische  Einrichtung  (im  weitesten  Sinne)  mit  Papier- 
mark  ersetzen  muß,  braucht  riesenhafte,  z.  Zt.  mindestens 
15-fache  Betriebsmittel,  die  er  entweder  durcli  entsprechende 
Betriebsüberschüsse  oder  durch  Anrufen  von  Bankkrediten 
mit  ihren  schweren  Zinslasten  beschaffen  muß. 

Die  Durchführung  der  gekennzeichneten  Grundsätze 
hat  aber  noch  einen  bösen,  oben  schon  angedeuteten  Haken, 
denn  die  Steuerbehörde  erkennt  den  Gedanken  des  ,, Ersatz- 
kontos" bisher  nicht  an.  Daher  kommt  gerade  der  sorg- 
same Werkleiter  in  Versuchung,  anstelle  dieser  sehr  hohen, 
aber  allein  richtigen  und  ganz  ehrlich  auf  Ersatz  gerichteten 
Abschreibungen,  Minderbewertungen  an  allen  anderen  nur 
möglichen  Stellen,  z.  B.  an  den  Materialkonten  vorzu- 
nehmen, die  nun  zur  Bildung  der  nötigen  Reserven  bis 
unter  den  Zifferwert  der  alten  Goldmark  abgeschrieben 
werden.  Dadurch  wird  aus  der  betriebswahren  Bilaiu 
dann  oft  ein  Zerrbild,  das  alles  andere,  nur  nicht  die  wirk- 
lichen Verhältnisse  klarlegt.  Daher  ist  eine  vernünftige 
Änderung  des  Steuergesetzes  eine  dringende  Forderung 
der  Zeit,  sonst  heißt  es:  ,, Vernunft  wird  Unsinn,  Wohltat 
Plage,  weh'  dir,  daß  du  ein  Enkel  bist!" 

Zum  Schluß  muß  noch  auf  den  besonderen  Übelstand 
aufmerksam  gemacht  werden,  daß  unsere  Währung  z.  Zt. 
stark  schwankt.  Es  ist  also  nicht  nur  ein  neuer  Maßstab 
in  Anwendung,  dessen  Zahlen  einfach  vergrößert  sind,  die 
aber  gleichbleiben,  sondern  ^vir  haben  leider  einen  Gummi-  . 
maßstab,  dessen  Länge  von  heute  auf  morgen  wechselt.  [ 
Ein  Kilogramm  Messing  kostete  Anfang  Februar  in  Papier-  I 
mark  36  M,  Ende  Februar  26  M,  heute  20  M;  ein  bestimmter  . 
Halbautomat  kostete   Juli   191 9  42  000  M,   Anfang  Fe-  ] 
bruar  1920  126  000  M,  heute  9*^  000  M !    W^elcher     ert  il 
ist  bei  so  ungeheuren  Schwankungen  der  Abschreibung  fi 
zugrunde  zu  legen,  solange  wir  nicht  eimnal  alinen,  ob  |i 
Löhne,  Gehälter,  Materialpreise  auf-  oder  abwärts  gehen  j 
werden  ?   Muß  nicht  der  fürsorgliche  Werkleiter  lieber  mit  ji 
einer  Wendung  zum  Schlechten  statt  zum  Guten  rechnen  j 
und  möglichst  hohe  Ersatzwerte  einsetzen  ?    Daß  er  da-  I 
durch  auch  in  die  Festsetzung  der  Selbstkosten  einschnei-  \- 
dend   eingreift,    ist   eine  weitere  wichtige   Frage,   deren  l 
Beantwortung      einem      zweiten     Aufsatz     vorbehalten  , 
werden  soll.  ' 


STANZWERKZEUG. 

Von  Walter  Kraffel,  Berlin. 


Das  Arbeitstück  (Fig.  1  u.  2)  sollte  mit  versclüedenen 
Zahlenstempeln  versehen  in  größeren  Mengen  hergestellt 
werden.  Da  keine  doppeltwirkende  Presse  vorhanden  war, 
wurde  das  abgebildete  Werkzeug  (Fig.  3  —  8)  für  die  Her- 
stellung dieser  Teile  angefertigt.  Dieses  Werkzeug  hat  den 
großen  Vorzug,  daß  nur  verhältnismäßig  kleine  Stahlteile 
gehärtet  zu  werden  brauchen,  im  Gegensatz  zu  anderen 
Schnittwerkzeugen,  bei  denen  die  ganze  Schnittplatte  ge- 
härtet werden  muß;  wobei  diese  sich  verzieht  oder  platzt. 
Bei  diesem  Werkzeug  sind  alle  Teile,  falls  irgendwo  Bruch 
entsteht,  leicht  ersetzbar. 

Zur  Herstellung  der  Arbeitstücke  wurde  0,4  mm  ge- 
glühtes Messingblech  in  Rollen  verwendet.  Die  Maschine 
wird  auf  rd.  50  minutliche  Hübe  eingerichtet.  Eine  geübte 
Arbeiterin  kann  in  8  Stunden  bequem  60  000  Stück  machen. 

Die  drei  Stempel  i  sind  unter  sich  gleich  lang  und  an 
der  Arbeitsfläche  gerade  gedreht.  Ebenso  sind  die  Zahlen- 
stempel 15  im  Unterteil  unter  sich  gleich  hoch.  Stempel  2 
u.  16  dienen  zum  Durchdrücken  des  1  mm-Loclies  und  der 
Vertiefung  am  Arbeitstück.  Die  Stempel  2  haben  Führung 
in  der  Hilfsplatte  10,  die  mit  Platte  9  verschraubt  ist.  Die 
Stempel  4  sind  in  Platte  10  eingelassen  und  dienen  zum 
Ausschneiden  der  Blechscheibe  für  das  Arbeitstück.  In 
den  Stempeln  4  gleiten  die  Ziebstempel  3.   Die  um  je  einen 


Bolzen  drehbaren  Hebel  5  werden  durch  die  Blattfedern  7 
gegen  die  Platten  9  u.  10  gedrückt.    Feder  8,  durch  eii 
Loch  in  Platte  \i  und  Zapfen  an  Platte  9  gegen  Abrutscht- 
gesichert,  drückt  beim  Niedergehen  des  Stößels  ilie  Stempel 
auf  die  ausgeschnittene  Blechscheibe  in  die  Schnitt-  uiu 
Ziehbuchsen  17,  beim  Hochgehen  des  Stößels  die  Platten  9 
u.  10  gegen  die  Nase  c  von  Hebel  5  (Fig.  4).   Platte  12  hält  die 
in  üblicher  Weise  angestauchten  Stempel  i  u.  2.  An  Platte  j 
ist  der  Hebel  13  angeschraubt,  der  die  Stellscluaube  1 
träg^.    Platte  18  dient  zur  Führung  der  Stempel  x,  2  u.  1 
Platte  21  hält  die  gravierten  Zahlenstempel  15,  die  i  mm 
Lochstempel  16  und  die  Ziehbuchsen  17.   Der  Arbeitsdr ui  ' 
ruht  auf  der  Platte  22.  In  Platte  21  sind  ferner  zwei  Stahl 
stücke  6  eingepaßt,  die  den  Hebel  5  beim  Niedergehen  di 
Stößels  von  den  Platten  9  u.  10  abgleiten  lassen.  Anschlat; 
hebel  23  ist  um  den  Federspanncr  24  drehbar.    Der  An 
Schlagstift  von  23  wird  durch  die  Feder  26  auf  die  Zieli 
buchso  17,  von  der  Sclinittkante  etwa  i  mm  ab,  gedrückt 
Die  Wirkung  des  Werkzeuges  ist  folgende:  Beim  Niedei 
gehen  des  Stößels  drücken  die  Nasen  a  von  Hebel  5  (l'ig.  4J 
die  Platten  9  u.  10  und  damit  auch  die  Stempel  4  nach 
unten.     Diese  schneiden  ilio  Blechscheiben  aus.  Etwa 
1-2  mm  unterhalb  der  Schnittkante  von  17  werden  die 
Hebel  5  beim  weiteren  Niedergehen  durch  die  Platten  1 
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am  Unterteil  von  den  Platten  g  u.  lo  abgelenkt.   Nun  tritt 
die  Schraubenfeder  8  als  Faltenhalter  in  Tätigkeit,  indem 
sie  mittels  der  Stempel  4  die  ausgeschnittenen  Blech- 
scheiben in  17  festhält.    Dann  folgt 
der  Ziehstempel  3  und  stößt  das  nun 
fertige  Arbeitstück  durch  Loch  25 
aus  dem  Werkzeug.    In  dieser,  der 
j    tiefsten  Stellung  des  Stößels  drückt 
Stempel  i  das  Blech  gegen  die  in 
Spiegelschrift  scharf  ausgearbeiteten 
Zahlen    und    Buchstaben    von  15 
(Fig.  7).     Gleichzeitig  drücken  die 
Stempel  2  das  Blech  in  16  hinein, 
dadurch   das  Loch    und    die  Ver- 
tiefung  im    Arbeitstück  machend. 
Beim  Hochgehen  des  Stößels  werden 
die  Hebel  5,  sobald   sie  über  den 
Platten  6  sind,  durch  die  Federn  7 
gegen  9  u.  10  gedrückt,  die  Nase  5  c 
nimmt  dadurch  die  Stempel  4  mit 
nach  oben,  und  das  Spiel  kann  von 
vorn  beginnen.  Die  Stellschraube  14 
wird  so  eingestellt,   daß,  wenn  die 
Stempel  4  die  Blechscheibe  ausge- 
schnitten haben,  sie  erst  dann  auf 
die  Platte  von  23  drückt  und  damit 
den  Anschlagstift  hochhebt.  Beim 
Hochgehen   des    Stößels   zieht  die 
Arbeiterin  am  Blechstreifen,  und  im 
nächsten  Augenblick  fällt  der  An- 
schlagstift nach  unten  auf  17.  Da 
das  Werkzeug  gleich  drei  Arbeitstufen 
macht,  sind  auch  noch  zwei  Hilfs- 
anschläge vorgesehen  (nicht  mitge- 
zeichnet).    Beim  Einschieben  eines 
neuen  Materialstreifens  kommt  der 
erste  zum  Stempeln  in  Anwendung, 
der  zweite  für  das  Mittelloch.  Dann 
wird  der  Blechstreifen  bis  Anschlag  23 
weiter  nachgeschoben,  und  es  kann 
dann   ununterbrochen   mit   23  ge- 
arbeitet werden. 

Als  das  Werkzeug  noch  nicht 
vorhanden  war,  wurden  erst  die 
Näpfchen  ohne  Loch  und  Bezeich- 
nung hergestellt.  Die  Leistung  war 
rd.  10  000  Stück  in  8  Stunden. 
Für  das  Mittelloch  und  das  Stem- 
peln   wurde  je  eine   Maschine  be- 


nötigt. Jetzt  werden  durch  das  neue  Werkzeug  mehr  Teile 
fertig,  zwei  Maschinen  werden  für  andere  Zwecke  frei, 
und  die  Herstellungskosten  der  Teile  sind  bedeutend  billiger- 


Fig.  3, 


FlK.  4. 


Flg  5. 


Flg.  1  u.  S. 

Stanzteil. 


19,  ZO,  21,  ZZ 


Fig.  7. 

(Flg.  3 — 8.  Stanzwerkzeug. 


EINFLUSS  DER  SPANFORM  AUF  DEN  KRAFTVERBRAUCH  VON  WERKZEUGMASCHINEN. 

Von  Th.  Damm,  Hannover-Linden. 


In  den  letzten  Jahren  findet  man  in  den  technischen 
Zeitschriften  viele  Abhandlungen  über  wirtschaftliche  Aus- 
nutzung der  Werkzeugmaschinen.  In  allen  Arbeiten  wird 
auf  die  Innehaltung  der  für  die  einzelnen  Werkstoffe  und 
Arbeitswerkzeuge  in  Frage  kommenden  Schnittgeschwindig- 
keiten hingewiesen.  Die  in  vielen  Fällen  angegebenen 
I  Leistungsversuche  sind  Ergebnisse  von  Dreharbeiten,  bei 
I  denen  meistens  Siemens-Martin- Stahl  von  mittlerer  Festig- 
keit bearbeitet  ist.  In  den  wenigsten  Fällen  findet  man  je- 
floch  für  den  Betriebsmann  brauchbare  Angaben  über  den 
Kraftverbrauch.  Im  Nachfolgenden  soll  auf  den  Einfluß, 
den  die  Form  des  abzuhebenden  Spanes  auf  den  Kraftver- 
brauch hat,  hingewiesen  werden. 

Mit  Rücksicht  auf  die  äußerste  Sparsamkeit  an  Kraft 
und  Lederriemen  hat  der  Betriebsleiter  heute  mehr  denn  je 
die  Aufgabe,  alles  zu  tun,  was  in  dieser  Hinsicht  nötig  ist. 
Die     hier    beschriebenen    Versuche    sind    an  einer 


Hobelmaschine  vorgenommen.  Sie  geben,  trotz  der  bedeu- 
tend höheren  Leerlaufverluste  dieser  Maschinen  gegenüber 
Drehbänken,  ein  klares  Bild  über  den  Einfluß  des  Kraft- 
verbrauches bei  verschiedenen  Spanformen. 

Die  Versuche  wurden  auf  einer  Hobelmaschine  von 
750  mm  Durchgangsbreite  u.  3,5  m  Hobellänge  vorgenom- 
men. Der  Antrieb  der  Maschine  erfolgte  von  einem  auf  den 
Ständern  angeordneten  Gleichstrom- Wendepolmotor  (220  V 
Spannung).  Der  Motor  trieb  mittels  Rohhautritzel  im  Über- 
Setzungsverhältnis  etwa  i :  5  die  Vorgelegewelle  an.  Von  dieser 
wurde  die  Kraft  mittels  guter,  ausgereckter  Riemen  auf  die 
Maschine  übertragen. 

Um  ein  möglichst  klares  Bild  zu  erhalten,  wurde  ein 
gut  durchgeschmiedeter  S.-M.-Stahlblock  von  82  kg  Festig- 
keit für  den  Versuch  gewählt.  Das  Werkstück  war  1200  mm 
lang  und  allseitig  bearbeitet,  so  daß  weder  Schlacke  noch 
Unebenheiten  das  Ergebnis  beeinflußten.    Da  das  Ampere- 
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meter  bereits  nach  Zurücklegung  von  200  mm  Schnittweg 
zur  Ruhe  kam,  konnte  der  Kraft  verbrauch  mit  genügender 
Sicherheit  festgestellt  werden.  Die  Vorschubwerte  0,35,  0,07 
usw.  ergeben  sich  aus  der  Zähnezahl  des  Schaltrades.  Wie 
aus  nebenstehendem  Schaubild  ersichtlich,  wurden  für  die 
Leer  lauf  arbeit  während  des  Arbeitsganges  10  Ampere  ver- 
braucht, während  des  ganzen  Versuches  wurde  bei  einer 
Schnittgeschwindigkeit  von 

145  mm/Sek.  oder  8,7  m/Min. 

gearbeitet. 

Als  Werkzeug  wurde  ein  Stahl  mit  aufgeschweißter 
Schnellstahlschneide  benutzt.  Der  Stahl  hatte  einen  An- 
stellwinkel von  10',  einen  Schnittwinkel  von  12"  und  einen 
Seitenwinkel  von  45". 

Zahlentafel. 
Kraftverbrauch    nach  Abzug   der  Leerlauf  arbeit 
in  Ampere. 


Vorschub 


mm 

4 

6 

8 

10 

12 

0,35 

I 

1,5 

2,2 

3 

4 

0,7 

1,5 

4,5 

6,5 

8 

10 

1,05 

3,5 

8 

11,5 

14 

16 

1,4 

6 

14 

19 

22 

25 

1,75 

10 

21 

29 

2,1 

15 

Aus  obiger  Zahlentafel  sowie  dem  Schaubild  ergibt  sich, 
daß  nach  Abzug  der  Leerlauf  arbeit  die  Zerspanung  bei 
4  mm  Schnittiefe  und  2,1  mm  Vorschub  50  vH  mehr  Kraft 
erfordert  als  bei  einem  Spanquerschnitt  von  12  x  0,7  mm. 

Das  Schaubild  zeigt  deutlich  die  gleichförmige  Zunahme 


des  Kraftverbrauches,  je  mehr  der  Spanquerschnitt  sich  der 
Form  der  Raute  nähert. 

Es  darf  nicht  unerwähnt  bleiben,  daß,  abgesehen  von 
der  Möglichkeit  eines  Zerbrechens  des  Stahles,  bei  der  erst- 
genannten Arbeitsweise  die  Abführung  der  Wärme  beim 
Abheben  hoher,  aber  schmaler  Späne  wesentlich  besser 
urvd  somit  die  Lebensdauer  des  Stahles  höher  ist. 

Wenn  nun  bei  der  Bearbeitung  von  weicheren  Werk- 
stoffen der  Unterschied  in  nicht  so  starkem  Maße  zutage 


6  8  ^0 

•  Spanhöhe  m  mm 

Einfluß  von  Spanform  auf  Kraftverbrauch. 

tritt  wie  bei  obigem  Versuch,  so  müßte  man  in  gutgeleiteten 
Betrieben,  in  denen  man 'schon  seitens  der  Werkstattvor- 
kalkulation  die  Schnittgeschwindigkeit  vorschreibt,  auch 
möglichst  bei  Schrupparbeiten  die  Schnittiefe  und  den 
Vorschub  vorschreiben. 


EINHEITSBOHRUNG  UND  EINHEITSWELLE. 

Von  Gustav  Frenz,  Mülheim- Ruhr. 


Nach  dem  in  WT.  5  vom  i.  März  1920  veröffentlichten 
Aufsatz  von  Herrn  Direktor  Klein,  sowie  nach  allem,  was 
bis  jetzt  über  das  Ergebnis  der  Tätigkeit  des  Unteraus- 
schusses für  Passungen  bekannt  wurde,  ist  beabsichtigt,  das 
Einheitswellensystem  als  Hauptsystem  in  der  deutschen 
Industrie  einzuführen  und  das  Einheitsbohrungssystem  nur 
für  bestimmte  Fälle  zu  empfehlen.  Ohne  den  guten  Willen 
zur  objektiven  Beurteilung  dieser  wichtigen  Frage  durch 
den  Unterausschuß  in  Zweifel  zu  ziehen,  glaube  ich  doch 
zum  Ausdruck  bringen  zu  müssen,  daß  die  Anforderungen 
unseres  besseren  Maschinenbaues  hier  zu  wenig  berücksich- 
tigt wurden.  Besonders  der  Aufsatz  von  Herrn  Klein 
zeigt  weit  mehr  Verständnis  für  den  Triebwerkbau  als  für 
den  allgemeinen  und  Großmaschinenbau. 

Für  den  Grobmaschinen-  und  Triebwerkbau  werden 
die  verschiedenen  Sitze  in  der  Praxis  nicht  so  fein  abgestuft, 
wie  hier  angegeben.  Wenn  Herr  Klein  die  feinen  Ab- 
stufungen der  Sitze  vorsieht,  sogar  bei  der  Verwendung  von 
gezogenem  Material,  so  wird  es  ihm  wohl  schwer  fallen,  dieses 
Verfahren  in  der  Werkstatt,  geschweige  denn  in  der  Montage 
wirklich  durchzuführen. 

Die  Anforderungen,  die  im  Maschinenbau  in  Bezug  auf 
gute  Werkstattarbeit  und  Betriebssicherheit  an  jede  Ma- 
schine gestellt  werden  müssen,  läßt  Klein  unberück- 
sichtigt, wenigstens  zeigt  er  hierfür  kein  Beispiel.  Daß  sich 
bei  der  Einheitswelle  jede  Konstruktion  leicht  und  elegant 
lösen  läßt,  sei  ohne  weiteres  geglaubt.  Eine  andere  Frage 
aber  ist  die,  ob  die  elegante  Konstruktion  wirklich  zweck- 
entsprechend ist  und  sich  in  der  Praxis  einführt.  Die  lang- 
jährigen Erfahrungen  im  Maschinenbau  haften  in  der  Praxis 
sehr  fest,  wenn  sie  Klein  auch  als  veraltet  gern  übcrgelien 
möchte.     Berücksichtigt  man,  daß  im  allgemeinen  und 


Großmaschinenbau  nicht  nur  auf  die  leichte  Herstellbarkeit 
der  Einzelteile,  sondern  vor  allen  Dingen  auf  einfachen  Zu- 
sammenbau und  einfachen  Abbau  der  ganzen  Maschine 
ebenso  wie  auf  Auswechselbarkeit  besonders  beanspruchter 
Teile  die  größte  Sorgfalt  gelegt  werden  muß,  so  verlieren  die 
von  Klein  "zum  Beweis  der  Vorzüge  der  Einheitswelle  an- 
geführten Beispiele  ihren  Wert.  Die  vorstehend  angegebenen 
Eigenschaften  einer  Maschine  werden  vom  Verbraucher 
stets  geschätzt  und  bilden  immer  eine  Empfehlung  für  den 
Hersteller.  Bei  zwei  gleichen  IMaschinen  eines  Betriebes 
wird  man  stets  die  als  die  beste  bezeichnen,  die  sich  am 
schnellsten  und  einfacnsten  wieder  instandsetzen  läßt,  al.so 
die  größte  Betriebssicherheit  gewährleistet. 

Es  ist  wohl  zu  unterscheiden,  ob  eine  Maschine  in 
Reihen  gefertigt  und  als  Handelsware  an  nicht  fachkundi,!:i 
Verbraucher  abgesetzt  wird,  oder  ob  eine  Maschine  auf  <li 
Montagestelle  zusammengebaut  und  von  Überwachuni;- 
Ingenieuren  auf  ihre  Betriebssicherheit  hin  untersucht  uuu 
beurteilt  wird.   Ebenso  ist  zu  unterscheiden,  ob  die  Maschine 
so  lange  arbeitet,  bis  sie  völlig  in  die  Brüche  geht  und  eine 
Instandsetzung  fast  einer  Erneuerung  gleichkommt,  odi 
ob  eine  ständige  Betriebsüberwachung  und  ein  Auswechseln 
einzelner  Teile  stattfindet.    In  den  ersteren  Fällen,  die  für 
den  Grobmaschinen-  und  Triebwerkbau  in  der  Regel  zu- 
treffen, kann  die  Rücksicht  auf  einfachste  Konstruktion 
und  billigste  Herstellung  allein  ausschlaggebend  sein.  In 
letzteren  Fällen  (allgemeiner  und  Großmaschinenbau)  muß 
die  Ansicht  des  Konstrukteurs,  der  Werkstatt  und  des 
Abnehmers  berücksichtigt  werden. 

Die  Normung  soll  nicht  nur  eine  Verein 
fachung  der  Konstruktionstätigkeit  herbeifüb 
ren,  sondern  in  erster  Linie  eine  wirtschaf tlichci 
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Fertigung  ermöglichen.  Wirtschaftliche  Ferti- 
gung heißt  aber  nicht  nur  billige  Fertigung,  son- 
dern auch  beste  Fertigung  in  Bezug  auf  die  spä- 
tere Betriebssicherheit  der  Maschinen,  die  im 
Kraft-  und  Arbeits maschine nbau  unbedingt  ver- 
langt werden  muß. 

Es  ist  zwar  auch  im  besseren  Maschinenbau  wirtschaft- 
lich, so  einfach  und  so  ungenau  wie  eben  möglich  zu  arbeiten, 
doch  dürfen  durch  diese  Einfachheit  und  Ungenauigkeit 
keine  späteren  Nachpaßarbeiten  nötig  und  keine  längeren 
Betriebsstörungen  hervorgerufen  werden. 

Die  bisher  erschienenen  Veröffentlichungen  von  Ver- 
tretern der  Einheitswelle  setzen  an  die  Stelle  einer  gründ- 
lichen Beweisführung  ein  wegwerfendes  Urteil  über  jede 
andere  Ansicht.  Besonders  die  Ausführungen  von  Schreib- 
mayr  kann  man  mit  Kühn  nur  als  einen  Vergewaltigungs- 
versuch gegenüber  der  weit  überwiegenden  Mehrheit  der 
deutschen  Maschinenindustrie  bezeichnen. 

Unverständlich  ist  das  auf  S.  344  in  WT.  22  von  1919 
angeführte  Ergebnis  der  Untersuchung  des  Unterausschusses, 
„daß  grundsätzlich,  d.  h.  bei  Außerachtlassung  der  Kosten 
und  der  Werkstattschwierigkeiten,  die  alleinige  Verwendung 
der  Einheitswelle  möglich  ist".  Diese  beiden  Punkte  will 
der  Unterausschuß  doch  sicher  nicht  unberücksichtigt 
lassen. 

Unter  den  in  Vorstehendem  angeführten  Gesichts- 
punkten sollen  die  Vorteile  beider  Systeme,  Einheitsbohrung 
und  Einheitswelle,  vom  Standpunkt  der  Werkstatt  und 
des  Verbrauchers  aus  hier  betrachtet  werden. 

I.  Das  Einheitsbohrungssystem  hat  den  Vorteil  der  ein- 
facheren Werkzeughaltung.  Daran  ist  nicht  zu  rütteln.  Mag 
dieser  Vorteil  im  Triebwerks-  und  Transmissionsbau  auch 
nicht  so  sehr  in  Erscheinung  treten,  im  allgemeinen  und 
Großmaschinenbau  ist  er  für  die  Wahl  des  Passungssystems 
ausschlaggebend.  Beim  Einheitswellensystem  muß  ein 
größeres  Lager  von  Reibahlen  und  Aufspanndornen  vor- 
rätig gehalten  werden.  Wenn  auch  der  Verschleiß  der  Werk- 
zeuge bei  beiden  Systemen  gleich  ist,  so  bedingt  das  Einheits- 
wellensystem die  Festlegung  und  Verzinsung  eines  größeren 
Anlagekapitals.  Die  Werkzeugausgabe  erfordert  mehr 
Raum  und  sorgfältigere  Überwachung.  Bei  der  Beurteilung 
dieser  Fragen  können  nicht  allein  die  bei  Sonderfabriken 
vorliegenden  Verhältnisse  ausschlaggebend  '  sein.  Es  gibt 
in  der  deutschen  Industrie,  besonders  in  der  westlichen 
Großindustrie,  eine  ganze  Reihe  von  Werken,  die  in  mehreren 
Abteilungen  verschiedenartige  Erzeugnisse  fertigen,  z.  B. 
Hüttenwerkmaschinen  und  Großwerkzeugmaschinen,  Kraft- 
maschinen und  Walzwerke  usw.  Für  diese  Werke  muß  ver- 
langt werden,  daß  jede  Bohrung  eines  Nenndurchmessers, 
gleich  in  welcher  Abteilung  sie  hergestellt  wird  und  gleich 
zu  welchem  Zweck  sie  Verwendung  findet,  gleiches  Maß  hat. 
Es  kommt  in  diesen  Werken  vor,  daß  für  gewisse  Nenn- 
durchmesser alle  Sitze  vom  leichten  Lauf  sitz  bis  zum  festen 
Schrumpfsitz  angewandt  werden.  Den  Lauf-  und  Gleit- 
sitzen für  Walzwerk-  und  Hüttenwerkmaschinen,  die  einer 
Erwärmung  im  späteren  Betrieb  ausgesetzt  sind,  wird  man 
ein  noch  größeres  Spiel  geben  müssen,  als  es  die  bestehenden 
Passungssysteme  vorsehen.  Außerdem  kommt  der  feste 
Schrumpfsitz  für  hochbeanspruchte  Verbindungen  hier  viel 
zur  Verwendung.  Für  normal  aufgekeilte  Bohrungen  wird 
man  den  Haftsitz  wählen,  dagegen  für  fester  sitzende,  aber 
empfindliche  Körper  den  leichten  Schrumpfsitz  mit  den 
Abmaßen  des  Festsitzes.  Die  hier  erforderlichen'  verschie- 
denen Abmaße  vnvA  man  zweckmäßiger  in  die  Welle  legen. 
Vor  allem  gilt  dies  für  die  größeren  Abmaße  beim  festen 
Schrumpfsitz  und  dem  Laufsitz  für  in  heißen  Betrieben 
laufende  Teile,  weil  man  hier  mit  der  einfacheren  Mikrometer- 
messung  jedes  gewünschte  Spiel  ohne  Schwierigkeit  geben 
kann.  Bei  der  Einheitswelle  würde  hier  ein  großes 
Lager  von  Reibahlen  und  Spanndornen  erforder- 
lich sein. 


2.  Wenn  Klein  für  die  einzelnen  Werke  im  Maschinen- 
bau die  Anwendung  von  2  bis  höchstens  3  Sitzen  in  der 
Regel  für  ausreichend  hält,  so  pflichte  ich  dem  vollkommen 
bei.  Im  Interesse  einer  einfachen  und  übersichtlichen  Werk- 
stattarbeit ist  hier  die  größtmögliche  Beschränkung  er- 
forderlich. Nur  glaube  ich,  daß  bei  sinngemäßer  Anwendung 
dieser  Beschränkung  man  im  Grobmaschinen-  und  Trieb- 
werkbau sicher  mit  2  Sitzen  auskommt  und  nur  in  den  aller- 
seltensten  Fällen  einen  dritten  Sitz  benötigt. 

Nimmt  man  jedoch  die  großen  gemischten  Werke  mit 
verschiedenen  Fabrikationszweigen,  so  kann  es  hier  häufig 
vorkommen,  daß  z.  B.  Zahnräder  mit  der  gleichen  Bohrung 
im  Laufsitz,  Haftsitz,  leichten  und  festen  Schrumpfsitz 
ausgeführt  werden  müssen.  Bei  diesen  Werken  muß  Ein- 
heitlichkeit für  alle  Betriebsabteilungen  verlangt  werden, 
und  zwar  in  erster  Linie  für  alle  Bohrungen.  Nimmt  man 
den  angegebenen  Fall  von  Zahnrädern  mit  gleicher  Bohrung 
aber  verschiedenen  Sitzen,  so  müßte  außer  den  verschiedenen 
Drehdornen  und  Reibahlen  in  den  einzelnen  Werkstätten 
die  zentrale  Zahnradfräserei  für  jeden  Sitz  einer  Bohrung 
einen  besonderen  Dorn  haben.  Wenn  man  sich  in  diesem 
Falle  auch  mit  nachstellbaren  Reibahlen  und  Expansions- 
dornen  helfen  kann,  so  wird  bei  gleichen  Bohrungen  doch 
weniger  Nachstellarbeit  bei  den  Reibahlen  und  ein  sichereres 
Zentrieren  bei  den  Expansionsdornen  erreicht.  Außerdem 
sind  nachstellbare  Reibahlen  und  Expansionsdorne  für  den 
Großmaschinenbau  teure,  verwickelte  und  wenig  zuverlässige 
Werkzeuge.  Für  die  Zahnradfräsereien,  die  Zahnräder  für 
fremde  Firmen  verzahnen,  würde  die  Einführung  der  Ein- 
heitsbohrung aus  vorerwähnten  Gründen  ebenfalls  sehr  er- 
wünscht sein. 

Die  im  Interesse  einer  zweckmäßigen  Fertigung  in 
vielen  Fällen  notwendige  Unterteilung  der  Arbeitsvorgänge 
läßt  sich  bei  den  Körpern  mit  Bohrung  nur  durchführen, 
wenn  die  Arbeit  auf  Drehdornen  mehr  als  bisher  ausgeführt 
wird. 

Bei  den  Instandsetzungswerkstätten  der  großen  Hütten- 
werke, chemischen  Fabriken  u.  dergl.  wird  es  oft  nötig  sein, 
daß  Körper  mit  Bohrungen,  feste  und  laufende,  auf  den 
Dorn  genommen  werden  müssen  zur  Nacharbeit. 

Für  Zahnradfräsereien,  Werkstätten,  bei  de- 
nen Teile  auf  Revolver-  oder  Bohrbänken  gebohrt 
und  auf  dem  Dorn  fertig  gedreht  werden,  für  die 
selbständigen  Instandsetzungswerkstätten  bietet 
also  die  allgemeine  Einführung  der  gleichen 
Bohrung  wesentliche  Vorteile. 

3.  Nicht  nur  bei  Instandsetzungsarbeiten,  sondern  auch 
bei  der  Herstellung  neuer  Maschinen  kommt  es  oft  vor,  daß 
der  richtige  Sitz  bei  der  ersten  Ausführung  nicht  getroffen 
wird.  Wenn  man  zur  Sicherheit  zunächst  das  geringste 
Spiel  gibt,  werden  die  Teile  beim  Zusammenbau  oft  zu  fest 
ineinander  gehen.  Ein  Nachpassen  wird  in  diesem  Falle 
immer  leichter  an  der  Welle  durchzuführen  sein.  In  der 
Massen-  und  Reihenfabrikation  werden  solche  Versuche  nur 
einmal  ausgeführt,  und  es  können  die  gefundenen  Werte 
dann  als  grundlegend  für  eine  längere  Zeit  gelten.  Im  Ma- 
schinenbau werden  nachträgliche  Änderungen  aber  nicht  zu 
vermeiden  sein.  Auch  hier  bietet  die  Einheits- 
bohrung in  der  Werkstatt  Vorteile. 

4.  Der  von  den  Vertretern  der  Einheitswelle  so  oft  ins 
Feld  geführte  Vorteil  der  Verwendung  der  glatten  Welle 
kommt  für  den  besseren  und  Großmaschinenbau  nur  in  ver- 
schwindend wenigen  Fällen  in  Frage.  Klein  führt  an,  daß 
die  glatte  Welle  die  Verwendung  von  fertig  gezogenem 
Rundmaterial  ermögliche.  Ich  stehe  hier  auf  dem  Stand- 
punkt, daß  auf  der  gezogenen  Welle  für  alle  aufgebrachten 
Teile  nur  der  Laufsitz  in  Frage  kommen  kann.  Wenn  ein 
Konstrukteur  bei  Verwendung  von  gezogenem  Material  ver- 
schiedene Abstufungen  in  den  Bohrungen  für  die  verschie- 
denen Sitze  vorsieht,  so  kann  man  das  wohl  kaum  als  ein 
aus  der  Praxis  gegriffenes  Beispiel  gelten  lassen.  Selbst  für 
den  im  Apparatebau  verwendeten  gezogenen  Silberstahl 
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dürfte  der  enge  Laufsitz  für  alle  aufgebrachten  Teile  genügen. 
Eine  feinere  Abstufung  wird  in  der  Praxis  niemals  durchge- 
führt. Es  hat  also  auch  keinen  Zweck,  sich  über  deren 
theoretischen  Wert  zu  streiten. 

Die  abgesetzte  Welle  läßt  sich  in  allen  Fällen  besser 
einbauen  als  die  glatte.  Selbst  die  Steuer ungsbolzen  bei 
größeren  Kraftmaschinen  setzt  man  ab,  um  besseren  Einbau 
und  leichteres  Auswechseln  zu  ermöglichen.  Die  bei  glatten 
Bolzen  erzielten  Ersparnisse  an  Material  und  Arbeitslohn 
sind  so  gering,  daß  sie  durch  die  später  zutage  tretenden 
Nachteile  mehr  wie  aufgehoben 
werden.   In  Fig.  i  u.  2  ist  die 


:3 


Fig.  1. 


Flg.  3.    Bearbeitung  des  abge- 
setzten Bolzens. 


Fig.  2. 

Fi».  1  u.  2.  Bearbeitung  einer  Gabel 
zur  Aufnahme   eines  abgesetzten 
Bolzens. 


Fig.  4.  Gabel  mit  konischem 
Zapfen. 


zweckmäßige  Bearbeitung  einer  Gabel  zur  Aufnahme  eines 
abgesetzten  Bolzens  dargestellt,  in  Fig.  3  die  Bearbeitung 
eines  solchen  Bolzens. 

Klein  gibt  zu  der  Herstellung  eines  konischen  Kreuz- 
kopf- oder  Gabelzapfens  (Fig.  4)  an,  daß  man  diese  Bohrung 
nur  deshalb  konisch  ausführe,  weil  die  Herstellung  der  ab- 
gestuften Bohrung  zu  teuer  sei.  Das  stimmt  aber  nicht, 
und  es  wird  auch  kein  Werkstattingenieur  hierin  Klein 
beipflichten.  Die  Ausführung  der  konischen  Bohrung  ist 
im  Gegenteil  teurer  als  die  der  abgestuften.  Die  konische 
Bohrung  muß  erst  abgestuft  gebohrt  und  dann  mit  koni- 
schem Messer  oder  Reibahle,  oder  bei  größeren  Bohrungen 
mit  besonderem  Apparat,  nachgearbeitet  werden.  In  der 
Regel  wird  der  Zapfen  noch  in  die  Bohrung  eingeschliffen. 
Der  Bolzen  wird  konisch  ausgeführt,  damit  er  jederzeit  fest 
eingestellt  werden  kann  und  nicht  in  den  Lagern  klappert. 
Bei  kleinen  Ausführungen  wird  dieser  Zweck  durch  die 
konischen  Stifte  oder  Druckschrauben  erreicht,  wie  Fig. 
5  u.  6  zeigen.      Fig.  5  —  7    zeigen   auch,    daß  bei  diesen 

Bolzen  die  alleinige 
Anwendung  des  Lauf- 
sitzes oder  des  engen 
Laufsitzes  genügt.  Bei 

solchen  hochbean- 
spruchten Teilen  wird 
man  sich  zweckmäßig 
nicht  allein  auf  die 
saubere  Ausführung 
der  Passung  verlassen, 
sondern  die  oben  ange- 
führte Sicherheitsbe- 
festigung mit  vorsehen. 
Wenn  derartige  Siche- 
rungen auf  den  ersten 
Blick  auch  teuer  erscheinen,  so  weiß  doch  jeder 
Werkstattmanr,  daß  die  saubere  Paßarbeit  auf  der 
Maschine  noch  viel  teurer  ist.  Es  wird  im  Maschinen- 
bau in  den  seltensten  Fällen  ein  System  der  Auslese 
möglich  sein,  in  dem  die  jeweils  zusammenpassenden  Stücke 
unter  einer  größeren  Menge  zusammengesucht  werden 
können.  Bei  den  Laufsitzen  wird  eine  große  Austausch- 
möglichkeit erreicht.  Soll  jedoch  ein  guter  Haftsitz  erzielt 
werden,  so  muß  die  Welle  um  ein  bestimmtes  Maß,  etwa 
Paßeinheit,  kleiner  sein  als  die  Bohrung.  Die  Toleranzen 
der  Ruhesitze  können  also  in  den  mci.stcn  im  Maschinenbau 
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Flg.  e  u.  e.    Steuerhebelrolle  mit  glattem 
Bolzen. 


vorkommenden  Fällen  nicht  ausgenutzt  werden,  und  nur 
die  Geschicklichkeit  des  Arbeiters  kann  hier  eine  gewisse 
Austauschbarkeit  gewährleisten.  Die  Anwendung  beson- 
derer Sicherheitsbefestigungselemente  kann  also  hier  teure 
Paßarbeit  ersparen.  Der  Einbau  der  Bolzen  geht  bei  ein- 
heitlichem leichtem  Sitz  und  besonderer  Befestigung  leich- 
ter, und  es  liegt  keine  Gefahr  vor,  daß  beim  strammen  Ein- 
treiben der  Bolzen  die  Gabel  beschädigt  wd.  Auch  ein 
späteres  Auswechseln  solcher  Bolzen  wird  sich  viel  ein- 
facher gestalten. 

Hier  möchte  ich  nicht  unbemerkt  lassen,  daß  man  oft 
der  Ansicht  begegnet,  als  würde  durch  die  Festlegung  der 
Passungstoleranzen  nun  in  der  ganzen  Industrie  eine  un- 
bedingte Austauschbarkeit  von  Einzelteilen  gewährleistet. 
Die  Möglichkeit  eines  solchen  Idealzustandes  scheint  den 
Vertretern  der  Einheitswelle  auch  eine  Einigung  zu  ver- 
bieten. In  der  Praxis  ward  jedoch  eine  solch  unbedingte 
Austauschbarkeit,  bei  der  also  z.  B.  ein  von  derselben  Firma 
oder  von  einem  anderen  Werk  nach  den  gleichen  Abmaßen 
hergestellter  Reservebolzen  ohne  Nacharbeit  zu  der  früher 
gelieferten  Bohrung  im  Ruhesitz  paßt,  niemals  zu  erreichen 
sein.  Praktisch  möglich  wird  für  den  größten  Teil  unserer 
Industrie  nur  eine  bedingte,  das  heißt  eine  durch  Auslese 
oder  durch  Gewohnlieit  und  Geschicklichkeit  des  erfahrenen 
Arbeiters  erzielte  Austauschbarkeit  sein. 

Bei  Ausnutzung  der  festgelegten  Toleranzen  kann  man 
z.  B.  mit  den  Abmaßen  des  Haftsitzes  der  Feinpassung  jeden 
Sitz,  vom  Lauf  bis  zum  Festsitz,  erreichen.  Im  Werkzeug- 
und  Lehrenbau,  im  Kleinwerkzeugmaschinen-,  Automobil- 
und  Kleinmotorenbau  ist  ein  genaueres  Arbeiten  wirtschaft- 
lich. Hier  werden  meist  Bohrung  und  Welle  geschliffen. 
Eine  Austauschbarkeit  sämtlicher  Teile,  also  auch  der  nach- 
gelieferten Reserveteile,  ist  also  in  vielen  Fähen  zu  erreichen. 
Sobald  jedoch  die  feinere  Bearbeitung  von  Bohrung  und 
Welle  nicht  möglich  ist,  und  damit  auf  Ausnutzung  der 
Toleranzen  Wert  gelegt  werden  muß,  ist  die  Austauschbar- 
keit nicht  mehr  verbürgt.  Die  Frage,  ob  das  Anstreben  einer 
solchen  möglich  und  zweckmäßig  ist,  und  ob  damit  die 
Wirtschaftlichkeitgrenze  nicht  überschritten  wird,  muß  für 
jeden  Industriezweig  und  letzten  Endes  für  jedes  Werk 
den  an  die  Erzeugnisse  gestellten  Anforderungen  ent- 
sprechend entschieden  werden.  Im  Maschinenbau  ist  sie 
jedoch  in  den  meisten  Fällen  zu  verneinen.  Man  wird  hier 
oftmals  eine  kleinere  Nacharbeit  in  den  Kauf  nehmen  müssen. 
Mit  dieser  Tatsache  muß  gerechnet  werden,  wenn  unsere 
Arbeit  wirtschaftlich  bleiben  soll. 

Es  wäre  zu  begrüßen,  wenn  die  deutsche  Industrie 
seitens  des  Normenausschusses  in  aller  DeutUchkeit  hierüber 
aufgeklärt  werden  würde.  Andernfalls  werden  vom  Kon- 
strukteur und  von  der  Kundschaft  in  Zukunft  Anforderun- 


Flg.  7.    Lokomotivsteuerungskulisse  mit  glatten  Bolzen. 

gen  an  die  Werkstattausführung  gestellt,  die  sich  wirtschaft- 
lich nicht  mehr  ermöglichen  lassen. 

Unter  diesen  Gesichtspunkten  hat  das  von 
Klein  vertretene  starre  Festhalten  am  Ideal 
einer  einheitlichen  Norm  für  den  größten  Teil 
unserer  Industrie  nur  theoretischen  Wert. 

Sollen  auf  eine  Welle  mehrere  Teile  mit  vpr.schicdciu'ii 
Passungen  aufgebracht  werden,  so  ist  es  erforderlich,  daß 
die  Welle  abgesetzt  wird.  Geschieht  dies  nicht,  so  bildet 
sicli  an  den  Enden  der  Laufstellen  Grat,  wodurch  das  Aus- 
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bauen  der  Welle  nur  unter  Anwendung  großer  Gewalt  und 
unter  Zerstörung  der  Bohrung,  durch  die  sie  hindurchgeht, 
geschehen  kann.  Ausführungen  wie  die  von  Klein  ge- 
brachten haben'sich  bisher  im  Maschinenbau  nicht  bewährt 
und  werden  sich  auch  nicht  einführen.  Eine  zweckent- 
sprechendere Form  wird  in  den  nachstehenden  Figuren 
gezeigt  (Fig.  8  u.  8  a). 

Fl».  8.  Deckenvorgelege. 
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Tig.  8  a.    Abgesetzte  Welle  für  Deckenvorgelege. 

Bei  einer  guten  Ausführung  wird  man  die  Lagerstellen 
nach  Fig.  8a  absetzen.  Bei  der  von  Klein  vorgesehenen 
Ausführung  wird  es  bei  einer  späteren  Reparatur  oder 
Umänderung  sehr  schwer  sein,  die  Festscheibe  und 
Leerlaufbüchse  über  den  an  der  Lagerstelle  eingelaufenen 
Grat  hinwegzubringen. 

Aus  dem  gleichen  Grunde  wird  man  bei  Fig.  g,  lo  u.  if 
die  Wellen,  wie  in  ga,  loa  u.  iia  gezeichnet,  absetzen.  Ein 
erfahrener  Abnehmer  wird  sich  niemals  eine  solche  Welle 
als  glatte  Welle  ausführen  lassen,  weil  er  weiß,  daß  er  die 
geringe  Ersparnis  bei  der  Anschaffung  bei  der  ersten  Repara- 
tur der  Maschine 
wieder  doppelt  und 


Welle  gehen.  Im  hochwertigen  Maschinenbau  müßte  der 
jenige,  der  eine  solche  Instandsetzungsarbeit  ausführen  will 
genau  auf  die  Matcrialvorschriften  in  Bezug  auf  Festigkeit 
Dehnung  und  Kerbzähigkeit  von  Welle  oder  Bolzen  Rück 
sieht  nehmen.  Von  jeder  guten  Maschine  verlangt  man 
daß  alle  Wellen  in  besonderen  Büchsen  und  nicht  im  Guß 
körper  laufen.  Ist  also,  was  in  der  Praxis  am  häufigsten 
vorkommt,  eine  Welle  in  der  Lagerstelle  verschlissen,  so  wird 
man  sich  damit  helfen,  daß  man  die  Welle  am  Lagerlauf 
nachschlichtet  und  die  Lagerbüchse  durch  eine  neue  er- 
setzt, die  entsprechend  enger  gebohrt  wird.  Das  Nach- 
schlichten der  Lagerstelle  an  der  Welle  läßt  sich  aber  nur 
bei  der  abgesetzten  Welle  machen.  Ich  bin  also,  im 
Gegensatz  zu  Klein,  der  Meinung,  daß  die  An- 
wendung der  glatten  Welle  im  Maschinenbau  nur 
beschränkt  sein  kann,  und  daß  man  bei  Verwen- 
dung der  glatten  Welle  in  fast  allen  Fällen  auch 
die  Einheitsbohrung  ohne  Ergänzungsbohrung 
anwenden  kann. 

5.  Den  größten  Vorteil  bietet  die  glatte  Welle  bei  der 
Verwendung  gezogenen  Materiales.  Um  jedoch  allen  An- 
sprüchen, auch  des  Triebwerkes  und  des  Transmissionsbaues 
entgegenzukommen,  muß  ein  einheitliches  Passungssystem 
auch  die  Möglichkeit  der  glatten  Welle  für  bessere  Ausfüh- 
rungen zulassen.  Für  diese  wenigen  Fälle  jedoch,  in  denen 
die  glatten  Wellen  bei  feinen  Abstufungen  der  Sitze  gewählt 
werden,  gibt  eine  Zusatzbohrung  zur  normalen  Bohrung 
diese  Möglichkeit.  Hiermit  wäre  allerdings,  wie  Klein 
ausführt,  das  System  der  Einheitsbohrung  durchbrochen. 
Ich  halte  diese  Lösung  aber  im  Gegensatz  zu  den  Vertretern 
der  Einheitswelle  für  die  beste.  Mit  einem  verbundenen 
System,  wie  es  Kühn  in  seinem  Aufsatz  behandelt,  oder  wie 
es  Munthe  bei  der  letzten  Sitzung  der  westlichen  Nor- 
mengruppe vorlegte,  würden  alle  berechtigten  Wünsche  be- 
friedigt werden  können.  Dieses  win'  für  eine  schnelle 
Einführung  der  Normen  in  die  Praxis  von  größe- 
rer Bedeutung  sein  als 
-das  Bewußtsein,  daß 
wir    'an    einem  einmal 


Flg.  11.    Steuerbock  mit  glatter 
Welle. 


Fl».  9.  Pumpenantriebsbock  mit  glatter  Welle. 

f  .  L  ,  G 


mg.  10.    Pumpenantrieb  mit  glatter  Welle. 


Fig-.  11a.    Abgesetzte  Welle  zum 
Steuerbock. 
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;  Flg.  9a.    Welle  zweckmäßig  abgesetzt.      Flg.  10 a.  Pumpenantrieb  mit  zweckmäßig  abgesetzter  Welle.  Figr.  13.  Turbinenwelle. 


In  vielen  Fällen  wird  es  auch  schon  aus  Festigkeits- 
rücksichten erforderlich  sein,  die  Welle  abzustufen,  wie 
Fig.  12  zeigt. 

Seitens  der  Vertreter  der  Einheitswelle  wird  oft  vorge- 
bracht, daß  sich  die  glatte  Welle  oder  der  glatte  Bolzen 
leichter  ersetzen  lassen  als  abgesetzte  Wellen  und  Bolzen. 

j  Betrachtet  man  diesen  Fall  in  der  Praxis,  so'findet  man  das 
Gegenteil  bestätigt.  Ein  Verbraucher  wird  sich  wohl  nie- 
mals daran  geben,  einen  Bolzen  oder  eine  Welle,  deren  Be- 
anspruchung er  nicht  sicher  kennt,  zu  ersetzen.  Im  unter- 
geordneten Maschinenbau  wird  ein  Stück  gezogenen  Ma- 

1  teriales  schon  als  Ersatz  einer  Welle  genügen,',  wobei  es  aber 
für  die  schnelle  Durchführung  der  Instandsetzungsarbeit  vor- 
teilhaft ist,    daß  alle  aufgebrachten   Teile  leicht  über  die 


gefaßten  Vorurteil  und  an  einem  der  festgelegten 
Grundsysteme  aus  Prinzip  starr  festgehalten 
haben. 

6.  Von  Anhängern  der  Einheitswelle  wird  der  Umstand, 
daß  bei  diesem  System  den  Laufbohrungen  eine  größere 
Toleranz  gegeben  ist,  große  Bedeutung  beigemessen.  Dies 
mag  für  Massen-  oder  größere  Reihenfertigung,  wo  man  die 
Laufbohrungen  dauernd  von  ungeschickten  und  die  Fest- 
bohrungen von  den  geschickten  Arbeitern  ausführen  lassen 
kann,  zutreffen.  Wenn  aber,  wie  dies  im  Maschinen- 
bau meist  der  Fall  ist,  ein  Arbeiter  abwechselnd 
Lauf-  und  Festbohrungen  ausführt,  so  ist  es  besser, 
wenn  er  an  die  Innehaltung  der  kleineren  Toleranz 
sich  gewöhnt,   um  Verwechslungen  zu  vermeiden. 
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7.  Bezüglich  des  Zusammenarbeitens  der  Fabriken  für 
einzelne  Fertigungsgebiete  ist  zu  bemerken,  daß  Maschinen- 
bau und  Triebwerkbau  nur  wenig  Verbindung  miteinander 
haben,  weit  mehr  arbeiten  Maschinenbau  und  Werkzeug- 
maschinenbau zusammen.  Es  kommt  in  der  Werkstätte 
des  allgemeinen  Maschinenbaues  weit  häufiger  vor,  daß  ein 
Teil  einer  Werkzeugmaschine  zu  ersetzen  ist  als  ein  Teil 
einer  Transmission.  Demnach  ist  es  grundfalsch, 
den  Werkzeugmaschinenbau  vom  allgemeinen 
Maschinenbau  in  der  Verwendung  des  Passungs- 
systemes  zu  trennen.  Eine  solche  Trennung  wird  in 
der  Praxis  auch  aus  dem  Grunde  schon  sch^\•ierig  sein,  weil 
die  Großwerkzeugmaschinenfabriken  fast  alle  gleichzeitig 
Maschinenbau  haben.  Hier  müßten  also  in  einem  Werk  zwei 
Passungssj'-steme  eingeführt  werden. 

Kurz  zusammenfassend  möchte  ich  also  folgendes  fest- 
legen: 

1.  Das  System  der  Einlieitsbohrung  hat  den  Vorteil 
der  einfacheren  Werkzeugausrüstung. 

2.  Besonders  für  die  gemischten  Werke,  für  die  Zahn- 
radfräsereien und  für  die  selbständigen  Reparaturwerk- 
stätten größerer  Werke  wird  die  einheitliche  Bohrung  in- 
folgedessen Vorteile  bieten. 

3.  Nachträglich  erforderliche  Änderungen  der  Passung 
bei  neuen  Maschinen  lassen  sich  besser  bei  der  Einheits- 
bohrung durchführen. 

4.  Die  als  größter  Vorteil  der  Einheitswelle  geltende 
glatte  Welle  findet  im  Maschinenbau  praktisch  nur  wenig 
Verwendung.  Wird  die  glatte  oder  gezogene  Welle  ver- 
wandt, dann  genügt  für  alle  aufgebrachten  Teile  der  Lauf- 
sitz.  Dasselbe  gilt  für  glatte  Bolzen.  Hier  ist  also  die  Ein- 
heitsbohrung der  Einheitswelle  ebenbürtig. 

5.  Sollen  bei  feinen  Abstufungen  der  Sitze  glatte 
Wellen  verwandt  werden,  so  wird  für  diese  wenigen  Fälle 
eine  Ergänzungsbohrung  die  Anwendung  der  glatten  Welle 
ermöglichen. 

6.  Der  Vorteil  der  größeren  Toleranz  bei  den  Lauf- 
sitzen der  Einheitswelle  kommt  für  den  allgemeinen  und 
Großmaschinenbau  nicht  zur  Geltung. 

7.  Werkzeugmaschinenbau  und  allgemeiner  Maschinen- 
bau dürfen  wegen  ihres  innigen  Zusammenarbeitens  im 
Passungssystem  nicht  getrennt  werden.  Weniger  wichtig 
ist  es,  wenn  Triebwerk-  und  Transmissionsbau,  sowie  der 
Kleinmaschinenbau   und   Apparatebau   hierin  abweichen. 

Ich  möchte  die  nochmalige  Erwägung  der  hier  ange- 
führten Punkte  empfehlen,  die  besonders  in  der  Groß- 
industrie für  die  Wahl  des  Passungssystems  bestimmend 
sind.  Nach  meiner  Überzeugung  kommt  für  die  deutsche 
Industrie  nur  die  Einheitsbohrung  als  Hauptsystem  in 
Frage,  mit  der  Ergänzungsbohrung  für  die  glatte  Welle  im 
Triebwerkbau.  Die  Tatsache,  daß  England  und  neuerdings 
auch  Holland  die  Einführung  der  Einheitswelle  beschlossen 
haben,  beweist  nur,  daß  dort  die  Ansicht  der  Werkstatt  und 
der  Abnehmer  für  den  Maschinenbau  nicht  genügend  be- 
rücksichtigt wurden*). 


*)  Hierzu  finde  ich  nun  allerdings  in  der  „Techn.  Zeitschriften- 
.schau",  .Sonderau-sgabe  für  Betriebswissenschaft,  Nr.  6,  Juni  1920, 
Blatt  7,  unter  Nr.  7083  von  J.  Lyth  wörtlich  angeführt:  „In  England 
hatte  man  sich  für  P^inheitswelle  entschieden,  geht  jedoch  zur  Einheits- 
bohrung über."  Es  war  mir  nicht  möglich,  diesen  Aufsalz  sofort  zu 
beschaffen,  um  die  Gründe,  die  dort  auf  die  nachträgliche  Einführung 
der  Einheitsbohrung  maßgebend  waren,  zu  untersuchen,  deshalb  teile 
ich  diese  Bemerkung  hier  nur  mit. 


An  dieser  Stelle  ich  noch  kurz  auf  einige  mir  nach- 
träglich zugegangene  Ausführungen  von  Klein  eingehen. 

Wenn  Klein  in  WT.  13  vom  i.  Juli  1920  soweit  geht, 
daß  er  die  bei  der  allgemeinen  Einführung  der  Einlieitswelle 
im  Maschinenbau  nachweislich  zutage  tretenden  Älängel  in 
den  Kauf  nehmen  will,  nur  um  das  Ideal  einer  einheitlichen 
Norm  zu  wahren,  so  kann  ich  diese  Beweisführung  ebenso 
wenig  anerkennen,  ^vie  das  oben  angeführte  Urteil  des  Unter- 
ausschusses in  WT.  22  von  1919.  Ich  möchte  demgegen- 
über nochmals  betonen,  daß  man  mit  der  Festlegung  eines 
einheitlichen  Passungssystemes  doch  gerade  eine  einfachere 
und  übersichtlichere  Werkzeughaltung  und  Werkstattarbeit 
erzielen  Diese  Vorteile  sind  derartig  groß,  daß  kein 

Werk-  oder  Betriebleiter  es  verstehen  würde,  wenn  der 
Normenausschuß  sie  bei  seinen  Entschlüssen  außer  acht 
lassen  wollte.  Die  Fälle,  in  denen  für  ein  Werk  die  alleinige 
Einführung  der  Einheitswelle  (ich  denke  hier  nur  an  die 
Verwendung  der  glatten  Welle  bei  feinen  Sitzabstufungen) 
erforderlich  ist,  sind  so  beschränkt,  daß  man  darauf  unmög- 
lich eine  Norm  für  die  gesamte  deutsche  Industrie  aufbauen 
kann.  Daß  ein  solches  Werk  (in  Frage  kommt  doch  fast 
nur  Transmissions-  und  gröberer  Maschinenbau)  zur  Ver- 
wendung der  glatten  Welle  bei  der  Einheitsbohrung  bis  zu 
vier  Zusatzbohrungen  haben  müßte,  glaubt  Klein  wohl 
selbst  nicht.  In  den  weitaus  meisten  Fällen  wird  man  in 
der  Praxis  mit  der  Normalbohrung  allein  auskommen,  und 
in  den  wenigen  Fällen,  in  denen  dies  nicht  möglich  ist  (z.  B. 
Transmissionswellen),  ward  sicher  eine  einzige  Zusatz- 
bohrung genügen. 

Ich  kann  mich  des  Eindrucks  nicht  erwehren,  daß 
Klein  immer  nur  die  bei  Sonderfabriken  vorliegenden  Ver- 
hältnisse berücksichtigt,  bei  denen  die  Anzahl  der  verschie- 
denen Werkzeuge  durch  die  weitgetriebene  Sonderfertigung 
sehr  beschränkt  ist,  diese  wenigen  Werkzeuge  aber  laufend 
ausgenutzt  werden  können.  Im  allgemeinen  Maschinenbau 
sowie  im  überwiegenden  Teil  der  deutschen  Industrie  liegen 
bis  heute  die  Verhältnisse  immer  noch  so,  daß  ein  Werk  meist 
ganze  Einrichtungen,  also  sämtUche  Maschinen  für  einen 
bestimmten  Industriezweig  fertigt,  weil  der  Besteller  einer 
Anlage  nur  mit  einem  Lieferanten  arbeiten  will,  der  ihm  die 
gesamte  Anlage  liefert  und  für  deren  Ausführung  und  Wirt- 
schaftlichkeit bürgt.  Es  ist  auch  noch  sehr  fraglich,  ob  wir 
diese  Fertigungsweise,  die  uns  eine  große  Beweglichkeit 
und  Anpassungsfähigkeit  in  Bezug  auf  Neuforschungen, 
örtliche  Verhältnisse  und  Wünsche  der  Kundschaft  sichert 
und  zu  deren  Durchführung  wir  uns  in  langen  Jahren  einen 
Stamm  von  Facharbeitern  herangebildet  haben,  gegen  ein 
System  der  starren  Sonderfabrikation,  die  jedes  Werk  einen 
großen  Teil  seiner  Selbständigkeit  und  seiner  heutigen 
Kundschaft  verlieren  ließe,  vertauschen  werden.  Mindestens 
dürfte  sich  eine  derartige  Umstellung  auf  wenige  Fertigungs- 
zweige beschränken. 

Ich  will  hier  auf  die  Vor-  und  Nachteile  einer  weitgehen- 
den Sonderfertigung  nicht  näher  eingehen,  da  dies  nicht 
der  Zweck  meiner  Ausführungen  ist.  Diese  Frage  ist  bisher 
auch  viel  mehr  in  Schriften  als  praktisch  behandelt  worden; 
sie  wird  auch  nicht  durch  den  Beschluß  von  Ausschüssen, 
sondern  durch  die  praktische  Erwägung  von  Fall  zu  Fall 
entschieden  werden.  Ich  möchte  aber  darauf  hin- 
weisen, daß  der  Normenausschuß  seine  Be- 
schlüsse nicht  auf  Grund  theoretischer  Erwä- 
gungen oder  unsicherer  Zukunftsmöglichkeiten 
und  Wünsche  aufbauen  darf.  Er  muß  auf  Grund 
vorhandener  Tatsachen  praktische  Arbeit  leisten, 
wenn  die  Normung  selbst  nicht  eine  schöne  Zu- 
kunftshoffnung bleiben  soll. 
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ZIEHWERKZEUG. 

Von  Erich  Matthev,  Göppingen  (Württ.). 


Die  Zeichnung  stellt  ein  Ziehwerkzeug  dar,  das  beim 
Engerziehen  von  Hohlkörpern  diese  zugleich  auf  die  genaue 
Länge  abschneidet. 

Dieses  Werkzeug  ist  für  Ziehpressen  konstruiert,  es 
kann  aber  auch  ohne  Faltenhalter  für  Exzenterpressen  ver- 
wendet werden,  sofern  die  Buchse  nicht  viel  enger  gezogen 
werden  soll. 

Das  Werkzeug  besteht  aus 
dem  Graugußstock  i,  in  den  der 
Ring  2  eingepaßt  ist,  der  den  Ab- 
streifring 3  aufnimmt.  Dieser  Ab- 
streifrii^  ist  dreifach  geteilt  und 
Vird  durch  eine  Spiralfeder  zu  - 
sammengezogen.  Auf  diesen  bei- 
den Ringen  liegt  die  Ziehmatrize  4. 
Dies  alles  wird  durch  die  Druck- 
platte 5  im  'Preßstock  festge- 
halten. Diese  Druckplatte  dient 
zu  gleicher  Zeit  als  Einlagschablone 
für  das  vorgezogene  Teil. 

6  ist  der  Faltenhalter,  der 
in  die  Spannplatte  7  eingeschraubt 
wird.  8  ist  der  Schnittstempel, 
der  auf  die  ganze  Länge  durch- 
bohrt ist  und  an  „dem  durch  den 
Bolzen  10  der  Ziehstempel  9  be- 
festigt ist.  In  dem  Hohlraum  11  ist  eine  Druckfeder  12 
eingeschoben.    13  ist  der  Entlüftungskanal. 

Die    Wirkungsweise    ist    folgende:     Die  vorgezogene 


Ziehwerkzeug. 


Buchse  wird  in  5  eingesetzt  und  durch  den  Blechhalter  6 
festgehalten.  Der  Ziehstempel  9  wird  gegen  den  Schnitt- 
stempel 8  gepreßt  und  die  Buchse  durch  den  Ziehring  ge- 
zogen. An  der  obersten  Kante  des  Ziehringes  wird  das 
überstehende  Material  durch  die  Schneidkante  von  8  ab- 
gequetscht. Sobald  der  Schneidstempel  durch  den  Ab- 
streifring 3  hindurch  ist,  wird  der  Ziehstempel  9  von  8  ab- 
gedrückt; der  Abstreifring  kann  im  Zurückgehen  in  den 
entstandenen  Zwischenraum  zwischen  8  und  9  eingreifen, 
und  die  Buchse  wird  nach  unten  abgestreift,  während  der 
abgeschnittene  Ring  auf  der  Matrize  zurück  bleibt  und 
leicht  entfernt  werden  kann. 

Bei  der  Konstruktion  dieses  Werkzeuges  ist  zu  beachten, 
daß  der  Schnittstempel  8  in  die  Matrize  4  saugend 
eingeschliffen  ist,  und  ferner,  daß  die  Aussparung  im  Abstrei- 
ferring nicht  die  doppelte  Blechstärke  des  zu  ziehenden  Teils 
übersteigt,  da  sonst  der  Abstreifer  den  Ziehstempel  faßt 
und  so  Beschädigungen  verursacht  werden. 

Diese  Art  Werkzeuge  habe  ich  schon  mehrfach  erprobt 
und  bin  zu  folgenden  Ergebnissen  gelangt. 

Der  Schnittstempel  und  die  Matrize  aus  mittelhartem 
Werkzeugstahl  halten  ohne  Schleifen  5000  Buchsen  von 
Eisen  aus,  von  Messing  rd.  8000.  Sobald  der  Schnittstempel 
an  der  Innenseite  nachgeschliffen  ist,  kann  das  Werkzeug 
wdeder  verwendet  werden.  Der  Ziehring  hält  rd.  70  000  Teile 
aus.  Die  zu  ziehenden  Teile  müssen  natürlich,  sofern  sie 
geglüht  sind,  leicht  gebeizt  werden,  damit  der  Zunder  ent 
fernt  wird,  da  sonst  die  Lebensdauer  des  Werkzeugs  sehr 
herabgesetzt  wird. 


NEUERUNGEN  AN  M 

Von  Max  Kurrein, 

Die  Firma  Fried.  Krupp  A.-G.,  Essen,  hat  unter 
ihre  neuen  Erzeugnisse  die  Meßwerkzeuge*)  aufgenommen 
und  bringt  eine  Reihe  Verbesserungen  gegenüber  den  üblichen 
Werkzeugen  in  den  Handel.  Diese  sind  aus  dem  praktischen 
Gebrauch  der  Werkstätten  entstanden  und  gewähren,  wenn 
sie  auf  den  ersten  Blick  auch  nur  geringe  Änderungen  dar- 
stellen, beim  tatsächlichen  Arbeiten  mit  ihnen  große  Vorteile. 


j  Fig. I  U.2  zeigen  die  Lage  der  Meßschnäbel  an  einer  Schub- 
lehre, von  denen  die  untere  Figur  die  bisher  übliche  Bauart 
darstellt,  während  die  obere  Figur  die  Meßschnäbel  nach 

*)  Vertrieb  durch  Schuchardt  &  Schütte,  Berlin. 


Charloitenburg. 

außen  hat,  so  daß  man  beim  Ablesen  des  Maßes  besonders 
bei  großen  Stücken  nicht  die  unhandliche  Stellung  der 
Fig.  3  einnehmen  muß.  Ebenso  deutlich  wird  der  Vorteil 
dieser  Messungen  aus  Fig.  4  u.  5,  bei  denen  der  Arbeiter 
das  Maß  am  eingespannten  Werkstück  abnimmt.  In  einem 
Fall  kann  er  bei  außenliegenden  Meßschnäbeln  das  Maß 


Figr.  3.    MessuDg  von  großem  Werkstück  mit  üblicher  Schublehrenform. 


abfühlen  und  ohne  weitere  Lagfeveränderung  der  Schublehre 
das  Maß  ablesen,  während  er  bei  nach  innen  liegenden  Meß- 
schnäbeln die  Schublehre  vom  Werkstück  abziehen  und  um- 
drehen muß,  worauf  er  erst  ablesen  kann.  Bei  kleineren 
Stücken  hingegen  (Fig.  6  u.  7)  fällt  der  Unterschied  nicht 


514 


KURREIN,  NEUERUNGEN  AN  MESSWERKZEUG tN. 


WERKSTATTSTECHNIJ- 
1920    HEFT  :9. 


SO  sehr  ins  Ge\vicht,  da  man  beide  Stücke,  Werkzeug  und  Übereinstimmung  gebracht  werden  kann.    Der  Anreißer 

Werkstück,  leicht  gleichzeitig  in  der  Hand  halten  kann,  stellt  die  Reißnadel  auf  einen  Hauptriß  ein,  bringt  einen 

ohne  die  Meßgenauigkeit  zu  stören.  Nullstrich  des  Maßstabes  mit  dem  des  Nadelträgers  in 

Auch  an  den  Reißstöcken,  für  die'bereits  eine  ganze  Übereinstimmung,   klemmt   dann  den  Maßstab  fest  und 

Reihe  Konstruktionen,  Patente  und  Verbesserungen  vor-  verschiebt  hierauf  die  Reißnadel  entsprechend  den  Maßen 
hegen,  hat  die  Firma  Neuerungen  eingeführt.    Schon  die 


Tie.  4.    Messung  mit  neuer  Schublehrenform  Tie.  6.    Messung  mit  alter  Schublehrenform 

am  eingespannten  Werkstück. 


eckigen  Parallelführungen  ausgestattet  sind.  So  zeigt 
Fig.  8  die  doppelte  Klemmung  der  Reißnadel  in  ihrer 
langen  Führung,  den  rechteckigen  Querschnitt  der  Nadel 
selbst  und  eine  bisher  nicht  geübte  Feineinstellung  in  der 
Höhenrichtung  mittels  Reibungsgetriebes.  Der  Höhenmaß- 
stab ist  mit  Nonius  ausgestattet,  der  mm  abzulesen 
gestattet.  Die  Feineinstellung  in  Fig.  8  besteht  aus  einem 
Reibungsrädchen    auf  [der   Achse    des  außen  sichtbaren 

Triebknopfes, 
dessen  kegelför- 
mige Stirnflächen 
durch  eine  Feder 
an  die  :,  Flanken 
einer  in  die  Reiß- 
stockstange ein- 
gearbeiteten 
Längsnut  ange- 
preßt werden.  In 
Fig.  9  u.  lo  ist 
ein  Parallelreißer 
mit  einstellbarem 
Maßstab  wieder- 
gegeben, der  den 
selben  Gedanken 
wie    das  Patent 

Teegeier  dar- 
stellt: es  soll 
nämlich  dem  An- 
reißer die  Rechen  • 
arbeit  abgenom- 
men werden,  so 
daß  die  Möglich- 
keit, Rechenfeh- 
ler und  Einstellfehler  zu  machen,  auf  ein  geringstes  Maß 
gebracht  wird.  Zu  diesem  Zweck  wird  in  einer  Niit  (Um 
Reiß.stockstange  ein  Maßstab  geführt,  der  auf  jeder  Seite 
2  Teilungen  hat,  deren  Nullen  durch  rote  Fai  bo  besonders 
kenntlich  gemacht  sind.  Diese  Nullen  stehen  so,  daß  immer 
eine  von  ihnen  mit  einem  Hauptriß  des  Werkstückes  in 


Flg.  e. 

Messung  kleiner  Werkstücke 


mit 


der  Zeichnung.  Soll  man  Maße  einstellen,  die  von  der 
Richtplatte  aus  gerechnet  werden,  so  wendet  man  eine  ge- 
kröpfte Reißnadel,  an,  wie  sie  in  Fig.  g  gestrichelt  ge- 
zeichnet ist.  Man  senkt  sie  so  weit  herunter,  bis  ihre  Spitze 
auf  der  Richtplatte  aufsitzt,  worauf  der  unterste  Nullstrich 
des  Maßstabes  mit  dem  des  Nadelträgers  in  Übereinstimmung 
gebracht  wird.  Der  Ständer  trägt  die  Feineinstellung  mit 
senkrechter  Stellschraube  und  die  Klemmvorrichtung  für 

den  Maßstab. 
Halter  und  Na- 
delträger  sind 
vorn  offen,  da- 
mit die  Teilung 
über  die  ganze 
Länge  freibleibt, 
wenn  der  Reiß- 
stock als  Höhen- 
maßstab verwen- 
det werden  soll. 
Diese  Ausfüh- 
rungen werden 
bis  zu  400  mm 
Höhe  gebaut, 
während  für  grö- 
ßere Höhen  an 
Stelle  des  Maß- 
stabes ein  end- 
loses Stahlband 
über  Rollen  längs 
des  Haitors  ge 
fülirt  wird.  Fig. 
1 1  zeigt  einen 
solchen  Reißslock 

mit  stellbarem  Meßband.  Dieses  wird  durch  Drehen  der 
unteren  im  Reißstockfuß  gelagerten  Rolle  mittels  eiivf^s 
Griffrädchens  verstellt.  Ein  zweites  kleineres  dient  /.tun 
Feststellen  des  Bandes,  dessen  Spannung  durch  eine 
Feder  im  Kopfe  des  Reißstockes  erzielt  wird.  Die  Teilung 
des  Bandes  ist  von  der    NuUinie  nach  oben  und  unten 


V 


Tie.  7. 

beiden  Schiihlchrenforraen. 
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abgetragen  und  liegt  wie  bei  den  erst  beschriebenen  Reiß- 
stöcken über  die  ganze  Höhe  frei.  Der  Reißstockfuß  ist 
vorn  ausgeschnitten  und  trägt  ebenfalls  eine  kurze  Teilung. 
Soll  das  Werkzeug  als  Höhenmaßstab  benutzt  und  dabei 
der  Nullstrich  des  Stahlbandes  mit  der  Richtplattenober- 
fläche in  Übereinstimmung  gebracht  werden,  so  ist  das 
Stahlband  so  einzustellen,  daß  der  gleiche  Teilstrich  am 
Stahlband  mit  dem  entsprechenden  Teilstrich  am  Reiß- 
stockfuß übereinstimmt. 

Eine  ganze  Reihe  Feinmeßwerkzeuge  ist  von  der  Firma 
Carl  Zeiss,  Jena,  teils  ganz  neu,  teils  mit  wichtigen  Ver- 
besserungen auf  den 
Markt  gebracht  wor- 
den*). Bei  der  Aus- 
führung ihrer  Präzi- 
sionsmikrometer 


bei  der  die  Teilstriche  mehr  als  doppelt  so  weit  von  einander 
entfernt  sind  und  infolgedessen  auch  feiner  gezogen  werden 
können,  unleugbar  eine  genauere  und  leichtere  Ablesung 
zulassen.  Außerdem  ist  wohl  anzunehmen,  daß  der  Arbeiter 
sich  in  kurzer  Zeit  an  das  erhöhte  Gewicht  des  Werkzeuges 
gewöhnen  wird. 

Der  im  Sonderheftll  der  WT.,  S.  ig-ar,  angegebenen 
Bedingung,  'daß  die  Nach- 
stellung des  Mikrometers  mög- 
lichst in  das  Innere  des  In- 
strumentes zu  verlegen  sei,  um 
eine  Sicherheit  gegen  böswillige 
oder  unbeabsichtigte  Verstel- 
lung zu  haben,  kommt  die 
Firma  Zeiss,  wie  Fig.  12  zeigt, 
in  weitgehendem  Maße  nach. 


feinelnattUung 
Hiemmsctinube 


.  F^ifittnswtuitg 
KlemmschrduOen 


KltmmschrauOf  fv'  aas 


briftridchen  tum 
Bananersfellen 


Flg.  8. 

Reißstock  mit  fester  Teilung 
und  Feineinstellung. 


Flg.  9. 

Reißstock  mit  einstellbarem 
Maßstab. 


Tis.  10. 

Einsteckbarer 
Maßstab. 


Flgr.  11. 
Reißstock  mit  stellbarem 
Meßband. 


geht  die  Firma  von  dem  Gedanken  aus,  daß  die 
erleichterte  Ablesegenauigkeit  durch  den  größeren  Trommel- 
durchmesser den  Nachteil  überwiegt,  den  das  größere 
Gewicht  dieses  Werkzeuges  gegenüber  den  üblichen 
Mikrometern  besitzt.  Die  im  Handel  erhältlichen  Mikro- 
meter haben  auf  der  Trommel  Teilstrichentfernungen  von 


Rafsche 


Die  gesamte  Nachstellung  der  Spindel  ist  von  außen  un- 
sichtbar und  wird  erst  nach  Abziehen  der  kleinen  Kappe 
sichtbar.    Dann  können  die  drei  Spitzschräubchen  gelöst 
werden,  worauf  die  Spindel  mittels  der  Ratsche  auf  Null 
oder  das  Prüfmaß  eingestellt  wird.    'Dann  stellt  man  die 
Hülse   auf   dieses   Maß   ein  und   zieht  die  Schräubchen 
wieder  an,  worauf  die 
Kappe  aufgeschoben 
wird.      Fig.    13  zeigt 
eine  Standschraub- 
lehre |für  einen  Meß- 
bereich    von     o  bis 
10  mm,  die  für^'ganz 
feine  Messungen  geeig- 
neter ist  als  das  ge- 
wöhnliche Mikrometer 
in  dem  üblichen  Halter. 

Die  Tiefenmaße 
mit  Nonius  sind  in  zwei 
Formen  vertreten,  von 
denen  die  eine  die  übliche  senkrechte  Lage  des  Maß- 
stabes zur  Anlegeschiene  besitzt,  während  dieser  bei  der 
zweiten  geneigt  ist,  so  daß  man  mit  der  Meßspitze  des  Maß- 
stabes auch  in  Ausdrehungen  der  zu  messenden  Bohrung 
eintreten  kann;  hierbei  geben  Teilung  und  Nonius  an  dem 
Maßstab  die  senkrechte  Entfernung  der  Maßstabspitze  von 
der  Anschlagkante  an.    Eine  Verbesserung  gegenüber  den 

  üblichen  Tiefenmaßen  ist  auch  die  Form  der  Maßstabspitze, 

*)  Vertrieb  durch  die  Firma  Schuchardt  &  Schütte,  Berlin.     die  durch  eine  eingesetzte  Nadel  gebildet  wird.    Eine  be- 


Meßspindel 
Flg.  13.    Nachstellung  bei  Mikrometer. 

rund  0,7  mm  für  die  feinste  Ablesung,  was  für  Beobach- 
tung in  gutem  Licht  und  an  einer  zugänglichen  Stelle  des 
Werkstückes  vollkommen  ausreicht;  dagegen  wird  die 
Ablesung  schwierig,  wenn  die  Maschine  an  einer  dunklen 
Stelle  der  Werkstätte  steht  oder  die  Beleuchtung 
gerade  auf  der  blanken  Trommel  spiegelt.  In  diesem 
Fall  wird  die  dickere  Trommel  der  Mikrometer  von  Zeiss, 


Fig.  13.  Standschraublehre 
von  0 — IG  mm  Meßbereich. 
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sonders  handliche  Form  dieses  Gedankens  zeigen  Fig.  14  —  16. 
Da  die  Schräge  des  Tiefenmaßes  in  unmittelbarer  Beziehung 
zu  der  radialen  Tiefe  der  zu  messenden  Nut  steht,  ist  der 
Maßstabträger  in  der  Anschlagkante  in  drei  verschieden 
schrägen  Stellungen  feststellbar  gemacht  worden.  Man  kann 
auf  diese  Weise  durch  Einstellen  je  einer  dieser  Schrägen 
Ausdrehungen  in  verschiedenen  Tiefen  unter  der  Anschlag- 
kante bzw.  mit  verschiedenen  radialen  ^  Tief en  messen. 
Das  Fenster  in  der  Anschlagkante  erlaubt  nur  jene  Teilung 
abzulesen,  die  für  die  betreffende  Schrägstellung  gilt. 


und  Mikrometerspindel  ein.  Nun  kann  man  die  Mikrometer- 
spindel anziehen,  ohne  befürchten  zu  müssen,  daß  die 
Drähte  bei  der  Fühlbewegung  der  Messung  aus  den  Gängen 
herausspringen. 

Die  Stichmaße  (Fig.  19  —  21)  der  Firma  Zeiss  sind  nach 
ganz  neuen  Gesichtspunkten  gefertigt,  wodurch  die  Genauig- 
keit der  einzelnen   Endmaße  auch   auf  eine  Verbindung 


eher  Stichmaße 
übertragen  vArd. 


Fig.  14-16.    Tiefenmaß  mit  mehreren  Meßbereichen 


Tig.  17.    Ständer  für  Gewindemessung 
mittels  kalibrierter  Drähte. 


Die  bekannte  Gewindemessung  mittels  kalibrierter 
Drähte  ist  ohne  Hilfsmittel  ziemlich  schwierig  auszuführen, 
wodurch  die  Genauigkeit  der  Messung  beeinträchtigt  wird. 
Fig.ij'zeigt  einen  von  Zeiss  entwickelten  Ständer  und  einen 
Halter  für  die  Drähte,  der  mit  jedem  Mikrometer  der  Firma 
verwendet  werden  kann.  Auf  dem  festen  Ende  des  Mikro- 
meterbügels wird  ein  kleiner  Ständer  mit  einem  wagerechten 
Draht  aufgeklemmt,  an  den  die  kalibrierten  Drähte  an 
Seidenschnüren  angehängt  werden.  Diese  Drähte  werden 
nach  Fig.  18  von  der  Firma  in  Durchmessern  bis  zu  0,5  mm 


ff  ^  ^ 

1 


IUI 


w  ö  i 


/T\ 


Das  kürzeste  Stichmaß  unterscheidet  sich  außer  in  der 
Außenform  grundsätzlich  nicht  von  den  handelsüblichen 
mit  Ausnahme  eines  Gewindes  an  der  Verbindungsstelle,  mit 
äem  die  Verlängerungsstichmaße  angeschraubt  werden.  Beim 
Gebrauch  des  Stichmaßes  für  sich  allein  vnrd  auf  das  Ge- 
winde eine  kleine  Schutzkappe  aufgeschraubt,  um  eine 
Beschädigung  des  Gewindes  zu  verhindern.  Die  Ver- 
längerungsstücke (Fig.  21)  bestehen  nun  aus  zwei  Teilen, 
dem  eigentlichen  Endmaß  und  einer  darübergeschobenen 
Verbindungs-  und  Schutzhülse.  Das  eigentliche  Stichmaß 
ist,  wenn  nicht  im  Gebrauch,  auf  beiden  Seiten  vollständig 
in  der  Schutzhülse  eingeschlossen,  kann  also  niclit  be- 
schädigt werden.  Die  Schutzhülse  wrd  zum  Gebrauch  auf 
das  Spindelgewinde  am  Ende  des  ersten  Stichmaßes  auf- 
geschraubt, wobei  die  Meßfläche  im  Mikrometersticlimaß 


Fie.  19-ai. 
Stichmaß  und  Verlängerung, 


Flif. 

si. 


Flir.  18.    Formen  von  Meßdräiitoti. 


Fiir.  10. 


Fiir.  so. 


herab  mit  Ösen  zum  Aufliängen  ausgeführt  und  lassen 
sich  hängend  leicht  in  die  Gewindegänge  einlegen.  Man 
hängt  die  betreffenden  Fäden,  wie  Fig.  17  zeigt,  gegen  das 
feste  Bügelende  (den  einzelnen  Draht  nach  vorn),  schraubt 
die  Meßspindcl  des  Mikrometers  zurück  und  drückt  die 
zu  messende  Schraube  gegen  die  beiden  ersten  Drähte. 
Man  kann  die  Drähte  leicht  mit  dem  einen  Finger  zusammen- 
halten, so  daß  sie  in  nebeneinander  liegende  Gewinde- 
gänge der  Schraube  einspringen,  und  drückt  das  ganze 
gleichzeitig  gegen  die  feste  Meßflächc  des  Mikrometers. 
Hierauf  schraubt  man  die  Mcßspindel  so  weit  vor,  daß  sie 
die  zu  messende  Schraube  fast  bcrülirt,  und  schiebt  den 
einzelnen,   vorn  hängenden  Meßdraht  zwischen  Flanken 


das  Verlängerungsstichmaß  durcli  die  Hülse  unter  Über- 
windung des  Federdruckes  herausschiebt,  so  daß  am  anderen 
Endo  die  Meßfläche  des  Verlängeningsstichmaßcs  ein  wenig 
aus  der  Schiitzhülso  horausragt.  INIan  erhält  also  auf  diese 
Weise  ein  Snmmcnstichniaß  gleich  der  Länge  des  Vor- 
längerungsstichmaßes  +  jener  des  Mikrometerstichmaßes 
Dadurch,  daß  die  beiden  Stichmaße  durch  die  in  der  Hül."^! 
enthaltene  Feder  immer  mit  dem  gleichen  Druck  anein 
ander  gepreßt  werden,  ist  immer  die  gleiche,  richtige  Be- 
rührung und  Erhaltung  der  Genauigkeit  in  der  Verbinduiit: 
gesichert.  In  dieser  Weise  können  bis  zu  5  Verlänger uiigs 
Stichmaße  mit  eineiii  Mikrometers! ichniaß  ziisammcngesctzl 
werden,  so  daß  man  Längen  bis  zu  900  mm  bestreichen  kann. 
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]'"ig.  22  zeigt  die  Anzahl  von  Verbinclungen,  die  mit  den 
zwei  Sätzen  hergestellt  werden  kann.  Aus  dem  ersten  Satz, 
der  einen  Meßbereich  von  50  bis  150  mm  aufweist  und  aus 
vier  Stücken  besteht,  können  acht  Einzelstichmaße  zu- 
sammengestellt werden;  aus  dem  zweiten  Satz  mit  einem 


die  Kappe  abziehen  und  das  Stichmaß  mit  Hilfe  irgend 
eines  Kontrollmeßwerkzeuges  auf  50  bzw.  150  mm  ein- 
stellen soll.  Dann  wird  die  Ringbremse  angezogen  und  nach 
Lösen  der  drei  Befestigungsschrauben  die  Teilung  auf  Null 
eingestellt.    Hierauf  zieht  man  die  drei  Schrauben  wieder 


Fl».  32. 


ZEISS  -  Sfichmaße 


SfichmaB  3 


SfichmaB  1 

Mi0lM(wh  «>-uo 


Zusammensfellungsmöglichhei'ten 


netlbtrelch 
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3 
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— 
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750- 

775  - 

800- azs  • 

6*6»5'4 

Wrr 

900  • 

6*S*5-4*3 
6*6'!'4*3'2 

Meßbereich  von  150  bis  900  mm  kann  man  30  Verbindungen 
aufbauen. 

Die  Nachstellung  der  Stichmaße  auf  Null  und  der 
Ausgleich  des  toten  Ganges  erfolgt,  vne  in  Fig.  12  wieder- 
gegeben. Im  Gegensatz  zu  anderen  Konstruktionen  sieht 
Zeiss  auch  für  die  Stichmaße  eine  Nachstellung  auf  Null 
vor,  wozu  man  zuerst  wie  bei  dem  Mikrometer  in  Fig.  12 


Tie-  23. 

Universal  Winkelmesser 
mit  Fuß. 


Fig.  24.    Fuß  zum  Winkelmesser. 


fest  und  schiebt 
die  Kappe  auf. 
Toter  Gang  in 
der  Meßspindel 
wird  in  ähnlicher 
Weise  wie  beim 
Mikrometerdurch 
Anziehen  einer 
Kiemmutter  mit- 
tels des  Schlüs- 
sels ausgeglichen. 

Fig.  23  zeigt  einen  Universalwinkelmesser,  ähnlich 
wie  der  von  Brown  &  Sharpe,  der  jedoch  als  Ergänzung 
einen  Fuß  erhält,  mittels  dessen  das  ganze  Instrument  auf 
die  Reißplatte  aufgesetzt  werden  kann.  Dieser  Fuß  (Fig.  24), 
mit  einer  prismatischen  Sohle  zum  Aufsetzen  auf  Wellen 
usw.  versehen,  ist  abnehmbar,  so  daß  das  Instrument  auch 
für  sich  allein  freihändig  verwendet  werden  kann. 

(Schluß  folgt.) 


DIE  PRÜFUNG  DER  LEHRLINGE  IM  FACHZEICHNEN. 

Von  H.  Guttwein,  Berlin. 


Bei  der  letzten  Osterprüfung  habe  ich  ein  neues  Prü- 
fungsverfahxen  für  das  Fachzeichnen  ausgedacht  und  ver- 
sucht. Der  Erfolg  war  sehr  befriedigend,  und  ich  gebe  das 
Verfahren  hier  bekannt,  weil  ich  glaube,  daß  es  manchem 
Lehrer  an  den  Fortbildungs-  und  Werkschulen  in  ähnlichen 
Fällen  willkommen  sein  wird. 

Die  Schwierigkeiten  einer  einwandfreien  Prüfung  im 
Fachzeichnen  sind  bekannt.  Es  handelt  sich  darum,  fest- 
zustellen, ob  der  Schüler  einen  sichtbaren  oder  gedachten 
Gegenstand  zeichnerisch  richtig  darstellen  kann.  Das  Ar- 
beiten mit  dem  gedachten  Gegenstande  ist  zwar  schwieriger, 
aber  eben  deshalb  für  die  Prüfung  vorzuziehen,  weil  es  die 
Vorstellungsgabe  des  Schülers  erkennen  läßt.  Das  um- 
gekehrte Verfahren,  ein  in  der  Zeichnung  gegebenes  Stück 
aus  irgend  einem  Material  anzufertigen,  läßt  sich  mit  Erfolg 
nur  in  der  Werkstatt  anwenden;  dort  wird  es  täglich  vom 
Schüler  geübt.   Der  Vergleich  der  Schüler  wird  erleichtert 


und  sicherer,  wenn  alle  den  gleichen  Gegenstand  behandeln. 
Man  läßt  deshalb  ein  den  Schülern  fremdes  Modell  skizzieren 
oder  man  verteilt,  weil  man  so  viel  gleiche  Modelle  nicht 
besitzt,  Skizzen  eines  solchen,  nach  denen  die  Schüler  einen 
fehlenden  Riß  nachzutragen  oder  einen  Einzelteil  heraus- 
zuzeichnen haben.  In  beiden  Fällen  muß  der  Gegenstand 
durch  die  gegebenen  Risse  völlig  bestimmt  sein,  so  daß  die 
Schüler  aus  eigenem  nichts  hinzufügen. 

Bei  der  oben  erwähnten  Prüfung  kam  noch  die  Schwierig- 
keit hinzu,  daß  die  Klasse  sich  aus  Anfängern  und  Fortge- 
schrittenen verschiedener  Stufen  zusammensetzte.  Ich  hätte 
die  Klasse  deshalb  in  Gruppen  teilen  und  jeder  Gruppe  eine 
geeignete  Aufgabe  aussuchen  müssen.  Das  erforderte  eine 
Vorausbewertung,  die  ich  zu  vermeiden  wünschte,  weil  ich 
mich  durch  den  bisherigen  Fleiß  und  die  Sauberkeit  der 
geUeferten  Arbeiten  nicht  bestechen  lassen  wollte.  Die 
Fähigkeit,  sauber  zu  zeichnen,  soUte  in  der  Prüfungsarbeit 
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unbewertet  bleiben.  Ich  habe  deshalb  die  Aufgabe  so  ge- 
geben, daß  sie  fortlaufend  schwerer  wurde  und  die  Schüler 
sich  selbst  eingruppieren  konnten. 

Folgende  Aufgabe  wurde  gestellt;  Lineal  und  Zirkel 
wurden  erlaubt.  Ein  Ring  von  6o  mm  Außendurchmesser, 


rechteckige 


2.  Der  Ring  erhält  in  halber  Höhe  eim 
Eindrehung  5  mm  tief,  15  mm  breit  (Fig.  2). 

3.  Es  werden  4  Löcher  von  8  mm  0^  eingebohrt :  3  Löcher 
Nr.  I  von  der  eingesenkten  Stirnseite  her  parallel  zur  Dreh- 
achse des  Ringes;  sie  sind  15  mm  tief  und  stehen  im  Kreise 
Fig.  4.  von  35  mm  0.     i  Loch  Nr.  II  steht  in  der 

Mitte  der  Eindrehung;  es  geht  radial  bis 
zur  Innenbohrung  durch  und  liegt  mitten 
zwischen  2  Löchern  Nr.   I  (Fig.  3). 

4.  In  der  Richung  der  Bohrung  Nr.  II 
wird  auf  der  eingesenkten  Seite  eine  recht- 
eckige Nut  durchgefräst,  12  mm  breit,  10  mm 
tief  (Fig.  4). 

5.  Rechts    und    links  von   dieser  Nut 


50  mm  Höhe  und  20  mm  Bohrung  wird 
in  nachstehender  Weise  bearbeitet.  Nach 
jeder  Bearbeitung  soll  der  Ring  in 
soviel  Rissen  dargestellt  werden,   als  zu  Fig.  5. 

seinem   Verständnis     nötig    sind.  Jede 
Skizze  muß  unabhängig  von  der  vorhergehenden  verständ- 
üch  sein.    Alle  Maße  sind  einzuschreiben. 

I.  Der  Ring  wird  von  der  oberen  Stirnseite  aus  8  mm 
tief  eingesenkt,  der  Durchmesser  der  Einsenkung  ist  50  mm 
(Fig.  I). 


vus-  e-8. 

Fertiges 
Arbeitstück. 


schneiden  2  Fräser  2  rechtwinkUge  Einschnitte,  die  parallel 
zur  Drehachse  des  Ringes  laufen.  Fräserabstand  von  der 
Ringmitte  15  mm,  unter  sich  25  mm  (Fig.  5). 

Die  Bearbeitung  kann  beliebig  fortgesetzt  werden. 
Fig.  6  —  8  zeigen  das  Stück  nach  der  letzten  Bearbeitung. 


BERICHTE  DER  SCHRIFTLEITUNQ. 


Drehbankteil-  und  -fräsapparate. 

In  kleineren  Werkstätten,  in  denen  eine  Fräsmaschine 
nicht  vorhanden  ist,  kommen  oft  Fräsarbeiten  vor,  die  eine 
Fräseinrichtung  wünschenswert  erscheinen  lassen.  Da  neben 
dem  Bestehen  einer  Fräsmaschine  das  Vorhandensein  eines 
Teilapparates  für  die  Ausführung  vieler  Arbeiten  unerläßlich 
ist,  so  muß  neben  der  Fräsmaschine  auch  dieser  Apparat 
angeschafft  werden.  Infolge  der  nicht  vollen  Ausnutzungs- 
mögUchkeit  sind  die  meisten  kleineren  Werkstätten  nicht 
in  der  Lage,  dies  tun  zu  können.    Da  das  Vorhandensein 

einer  Drehbank  auch  in  den 
kleinsten  Werkstätten  unerläß- 
hche  Bedingung  ist,  so  liegt 
der  Gedanke  nahe,  diese  Ma- 
schine auch  mit  Apparaten  aus- 
zurüsten, die  die  Herstellung 
von  Fräsarbeiten  möglich 
machen,  so  daß  der  Anscliaf- 
fungspreis  sich  weit  niedriger 
stellt  als  bei  einer  Fräsmaschine 
mit  Teilkopf. 

Der  Drehbanktcilapparat 
(Fig.  i)  wird  zweckmäßig  in  der 
Reitstockpinole  der  Drehbank 
aufgenommen,  was  mittels  Ein- 
führung eines  konischen  Zapfens 
geschieht.  Der  so  angebaute 
Apparat  ist  nun  fertig  zum 
Gebrauch  (Fig.  2).  Er  arbeitet 
Fl«.  1.  I^rehbaakteilapparat.       nach   dem  indirekten  Teilver- 


fahren in  der  bekannten  Weise  der  Teilapparate  für  Fräs- 
maschinen. Das  Gehäuse  schützt  die  Schnecke  und  das 
Schneckenrad  vor  dem  Eindringen  von  Spänen;  der  Ver- 
schleiß in  dem  Schneckengetriebe  wird  durch  exzentrisch 
nachstellbare  Lagerung  ausgeghchen. 


Fl»,  a.    Teil-  und  Frii.sapparat  auf  der  Diclibaiik, 
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Der  Fräsapparat  wird  auf  den  Support  einer  Drehbank 
gespannt  (Fig. 2).  Da  die  Spitzenhöhe  verschieden  ist  und  der 
Fräser  stets  auf  Mitte  des  Werkstückes  arbeiten  muß,  ist 
auch  eine  Verstellung  in  der  Höhe  vorgesehen.  Die  Lagerung 
der  Frässpindel  ist  konisch  nachstellbar.  Durch  geeignete 
Kräfteverteilung  wird  ein  schwingungenfreies  Arbeiten  auch 
bei  stärkster  Spanabnahme  gewährleistet.  Der  Antrieb 
erfolgt  durch  eine  dreistufige  Schnurscheibe,  die  auf  einer 
Schneckenwelle  sitzt.  Die  Übertragung  erfolgt  auf  die 
Frässpindel  durch  ein  Schneckenrad  mit  einer  Übersetzung 
von  1:10.  Das  Schneckengetriebe  ist  ebenfalls  staubdicht 
gekapselt,  und  das  ganze  Getriebe  läuft  in  Öl. 

Der  Hauptvorteil  in  der  Anordnung  des  Teilapparates  mit 
demReitstock  liegt  darin, daß  dem  auf  denSupport  gespannten 
Fräsapparat  mittels  dei  Leit-  oder  Zugspindel  ein  selbsttätiger 
Vorschub  erteilt  werden  kann  (Fig.  2).  Der  Vorschub  ist  leicht 
regelbar  durch  die  Stufenscheiben  des  Antriebes  und  durch 
die  Wechselräder.  Die  Spitze  der  Hauptspindel  dreht  sich 
hierbei  in  der  Körnerspitze  des  Werkstücks  bzw.  des  Auf- 
nahmedornes. 

Es  lassen  sich  mit  demFräsapparat  Zahnrad  er,  Kegelräder, 
Reibahlen,  sowohl  zylindrisch  wie  auch  konisch,  Gewinde- 
bohrer, Keilnuten  und  anderes  herstellen.  Als  Leistungs- 
beispiel mag  dienen,  daß  das  Fräsen  eines  Zahnes  aus  Guß- 
eisen, Modul  III,  20  mm  Breite,  32  Sek.  erfordert.  Eine 
22  mm  starke  Reibahle  mit  8  Nuten  je  90  mm  lang  wurde 
in  22  Min.  gefräst.  Es  sind  dies  Leistungen,  die  denen  einer 
mittleren  Fräsmaschine  gleichzusetzen  sind. 

Diese  Drehbankteil-  und  -fräsapparate  werden  von  der 
Firma  Herbert   Lindner,  Berlin  O.  17,  gebaut.  S. 


Neues  Verfahren  zur  Werkzeugbesehriftung. 

Ein  besonderer  Teil  der  Fabrikation  von  Werzkeugen  ist 
die  Beschriftung  der  Erzeugnisse  mit  Firmenzeichen,  Ab- 
messungen und  ähnlichen  Angaben,  die  für  die  Verbraucher 
von  Wichtigkeit  sind.  Wenn  dies  auch  nur  ein  Nebenzweig 
der  Herstellung  ist,  so  ist  es  doch  —  zumal  für  höchstwertige 
und  genaue  Werkzeuge  —  von  Wichtigkeit,  eine  saubere 
und  schöne  Beschriftung  anzubringen.  Man  hat  schon 
immer  nach  Verfahren  gesucht,  dieses  Ziel  auf  möglichst 
billige  Art  zu  erreichen.  Die  bisher  angewendeten  Verfahren 
sind  diesen  Forderungen  nicht  ganz  gerecht  geworden. 

Das  einfachste  und  daher  billigste  Verfahren,  das  früher 
allgemein  angewendet  wurde,  besteht  in  dem  Einschlagen 
der  Schrift  mit  einem  Stahlstempel  in  das  weiche  Material. 
Dieses  Verfahren  ist  roh,  und  es  kommt  häufig  vor,  daß  nach 
dem  Härten,  Abschleifen  und  Polieren  des  Stückes  ein  Teil 
der  Schrift  wieder  verschwunden  ist.  Jedenfalls  aber  liefert 
es  meist  unschöne  und  unsaubere  Ergebnisse,  und  man  hat 
daher  nach  anderen  Wegen  gesucht,  in  erster  Linie  für 
Genauwerkzeuge,  für  die  das  Einschlagen  nicht  genügen 
konnte,  und  bei  denen  auch  technische  Bedenken  gegen  die 
Anwendung  sprachen.  Bessere  Erfolge  erzielte  man  dann 
durch  ein  Verfaliren,  bei  dem  die  Schriftzeichen  durch  ein 
graviertes  Rädchen  eingewalzt  werden,  wie  es  heute 
noch  vielfach  angewendet  wird.  Der  Nachteil  des  Ein- 
walze ns  besteht  darin,  daß  für  jede  Schrift  ein  graviertes 
Rädchen  nötig  ist.  So  kommt  es  vor,  daß  die  Schriften 
auf  zwei  gleichartigen  Werkzeugen  sich  nur  in  einer 
Zahl  unterscheiden,  sonst  aber  gleich  lauten,  wie  z.  B. 
bei  Modulfräsern.  Zudem  nützen  sich  diese  Rädchen  im 
Gebrauch  bald  ab,  und  ihre  Erneuerung  beansprucht  hohe 
Graveurlöhne,  wodurch  das  ganze  Verfahren  kostspielig 
wird. 

Es  würde  zu  weit  führen,  alle  bisher  angewendeten 
Verfahren  aufzuzählen,  nur  das  am  meisten  bewährte  und 
eingeführte  sei  noch  erwähnt,  nämlich  die  Beschriftung  mit 
■der  Graviermaschine.  Hierbei  wird  das  Werkstück  mit 
einer  gegen  Säure  undurchlässigen  Schicht  versehen,  und 
auf  dieser  Schicht  wird  mittels  einer  Graviermaschine  das 
gewünschte  Zeichen  eingekratzt  und  dann  geätzt.  Dieser 


Weg  führt  zu  sehr  schönen  und  scharfen  Schriftzeichen, 
ist  aber  —  abgesehen  von  den  hohen  Anlagekosten  für  die 
Maschine  —  deshalb  ziemlich  kostspielig,  weil  die  Arbeit 
langsam  geht  und  daher,  besonders  bei  Massenfabrikation, 
viel  Arbeitslöhne  verschlingt. 

Diesen  Nachteilen  hilft  folgendes  Ätzverfahren  (D.  R.  P. 
Nr.  309  962  u.  313  962)  ab,  das  sich  bereits  mehrfach  für 
die  Beschriftung  von  Feinwerkzeugen,  wie  Endmaßen, 
Rachen-  und  Toleranzlehren,  auch  Fräsern,  vorzüglich 
Modulfräsern,  Kreissägen  usw.  eingeführt  hat.  Der  Arbeits- 
gang ist  dabei  folgender: 

Das  Werkstück  wird  erst  nach  volltändiger  Bearbei- 
tung, unter  Umständen  nach  dem  Polieren  beschriftet,  was 
auch  auf  glashartem  Material  möglich  ist.  Die  F'äche  des 
Stückes,  die  das  Zeichen  tragen  soll,  wird  mit  Hilfe  einer 
kleinen  Handwalze  mit  einer  fettigen  Paste  von  ähnlicher 
Zusammensetzung  wie  die  Buchdruckerfarbe  eingewalzt. 
Darauf  wird  die  eingewalzte  Fläche  mit  Asphaltpulver  ein- 
gestaubt und  nach  Überdecken  mit  dünnem  Papier  ein  er- 
habener Stahlstempel  darauf  gedrückt.  An  den  erhabenen 
Stellen  klebt  die  Deckschicht  am  Papier  und  wird  bei 
dessen  Entfernen  ausgehoben.  Der  Stahlstempel  nützt  sich 
hierbei  kaum  ab,  da  ein  leichter  Druck  ausreichend  ist. 
Erwärmt  man  nun  die  verbleibende  Schicht  leicht,  so  wird 
sie  säurebeständig,  und  man  kann  nun  die  Schriftzeichen 
einätzen,  entweder  durch  Überstreichen  mit  einer  Ätzpaste 
oder  dadurch,  daß  man  den  Gegenstand  in  Säure  legt. 
Bei  Gegenständen,  die  nicht  erwärmt  werden  sollen,  staubt 
man  nicht  mit  Asphalt,  sondern  mit  einem  Harzpulver  ein 
und  macht  die  Deckschicht  dadurch  säurebeständig,  daß 
man  sie  kurze  Zeit  Spiritusdämpfen  aussetzt.  Die  auf  diese 
Weise  geätzten  Schrif- 
ten und  Zeichen  zeigen 
sehr  feine  gleichmäßige 
Striche  (vgl.  die  Ab- 
bildung) und  stehen 
den   mit  der   Gravier-  Probe  der  Beschriftung, 

maschine  erzeugten  in 

keiner  Weise  nach.  Besonders  günstig  ist  es,  daß  der 
Stahlstempel  auch  aus  einzelnen  Lettern  zusammengesetzt 
werden  kann,  wodurch  es  möglich  wird,  gleichartige  Werk- 
zeuge, bei  denen  sich  der  Schrifttext  nur  wenig  ändert, 
zu  beschriften,  ohne  sich  ein  großes  Lager  von  Stempeln 
anlegen  zu  müssen,  auf  denen  sich  ein  Teil  des  Textes  stets 
wiederholt. 

Dieses  ,,Riegum" -Verfahren  arbeitet  deshalb  sehr  billig, 
weil  es  nur  geringe  Anlagekosten  erfordert  und  aus  Hand- 
griffen besteht,  die  auch  von  ungelernten  Arbeitern  oder 
Frauen  leicht  erfaßt  und  ausgeführt  werden  können.  Es 
gestattet  somit,  auf  billige  und  bequeme  Weise  Werkzeuge 
mit  Schriften  zu  versehen,  ein  Erfordernis,  das  zwar  für 
die  Fabrikation  nebensächlich,  für  den  Vertrieb  aber  von 
Bedeutung  ist.  Guido  Rieder,  Steglitz. 


Josef  Rieden 

BERUN- STEGLITZ 


Jahresbericht  für  1919 
des  Vereins  Deutscher  Werkzeugmaschinenfabriken. 

Der  Verein  Deutscher  Werkzeugmaschinen- 
fabriken (Geschäftstelle  Charlottenburg  9,  Tannenberg- 
Allee  18  —  20)  weist  in  seinem  soeben  erschienenen,  vom 
Geschäftsführer  Dr.  Negbaur  erstatteten  Jahresbericht 
für  191 9  auf  die  schwierige  innerpolitische  Lage  in  Deutsch- 
land in  dem  Berichtsjahr  hin,  die  auch  die  Vereinsarbeit 
störend  beeinflußte  und  zum  Teil  sogar  zwecklos  gestaltete. 
Trotzdem  ging  der  Verein  energisch  an  neue  Aufgaben  im 
Jahre  1920,  von  denen  die  Technischen  Messen  in 
Leipzig,  die  im  Frühjahr  und  die  eben  beendete,  hervor- 
gehoben seien.  Aus  dem  Bericht  sei  auf  die  folgenden 
Punkte  hingewiesen. 

Im  Inland  lag  die  Ursache  für  die  ungünstige  Beein- 
flussung der  Arbeiten  in  den  beträchtlichen  Erhöhungen 
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der  Löhne,  der  Rohstoffpreise  und  der  allgemeinen  Un- 
kosten, in  der  Unsicherheit  über  die  Herstellungskosten 
und  damit  über  die  Verkaufspreise,  unter  teihveiser  Ver- 
schärfung durch  die  Folgen  der  rückwirkenden  Kraft  neu 
durchgesetzter  Lohnsteigerungen,  in  der  Unruhe  der  Ar- 
beiterschaft, in  den  Streiks,  in  der  Verringerung  der  Er- 
zeugung an  Kohlen,  Stahl  und  Eisen,  in  der  Verkürzung  des 
Arbeitstages,  in  der  stoßweisen  Belieferung  mit  Rohstoffen, 
in  der  unheilvollen  Wirkung  oft  plötzlich  erlassener  Notge- 
setze, in  örtlichen  Störungen  in  einzelnen  Teilen  des 
Reiches. 

Die  Herstellungskosten  stiegen  etwa  vom  Dreifachen 
der  Friedensverkaufspreise  zu  Anfang  1919  auf  das  Acht- 
bis  Neunfache  der  Friedenspreise  bis  zum  Ende  1919.  Die 
schlimmste  Folge  war  das  Zurückgehen  der  inländischen 
Kaufkraft. 

Ins  Ausland  fand  gesteigerte  Ausfuhr  statt  als  Folge 
der  Verschlechterung  der  deutschen  Valuta.    Es  gab  des- 


halb allerdings  eine  Zeit  lang  wenig  englischen  und  ameri- 
kanischen Wettbewerb.  Namentlich  der  von  Seiten  Ameri- 
kas \vird  aber  jetzt  wieder  in  schärfster  Weise  einsetzen. 

Dem  Verein  Deutscher  Werkzeugmachinen- 
fabriken  ist  zwecks  Überwachung  der  Ausfuhr  vom 
Reichswirtschaftsministerium  eine  Nebenstelle  bei 
der  Außenhandelsstelle  für  den  gesamten  Ma- 
schinenbau bewilligt  worden,  über  deren  Befugnisse  aber 
erst  noch  eine  endgültige  Klärung  herbeigeführt  werden 
soll. 

An  der  Vereinigung  der  Fachverbände  in  der 
Maschinenindustrie  hat  der  VDW.  rege  mitgearbeitet. 
Der  gesamte  Maschinenbau  hat  eine  organische  Gliederung 
von  unten  nach  oben  erhalten  und  zerfällt  in  13  Fach- 
gruppen, deren  erste  die  Fachgruppe  für  Werkzeug- 
maschinen und  Maschinenwerkzeuge  ist.  Ihre 
Stellung  und  Einteilung  läßt  der  nachstehende  Übersichts- 
plan erkennen. 


Organisation  der  Fachgruppe  „Werkzeugmaschinen  und  Maschinenwerkzeuge" 
des  gesamten  deutschen  Maschinenbaus. 


Bevollmächtigter  Arbeitsausschuß: 


Abgeordnete    im  Vorstand 
der  Vereinigung   der  Fach- 
verbände    des  Maschinen- 
baus. 


Vorstand  des  V.  D.  W. 

I 

Verein 

Deutscher  Werkzeugmaschinenfabriken 


Abgeordnete  im  Außen- 
handelsausschuß der  Außen- 
handelsstelle für  Maschinen- 
bau und  Abgeordnete  im 
Ausschuß  der  Außenhandels- 
nebenstelle für  Werkzeug- 
maschinen und  Maschinen- 
werkzeuge. 


Untergruppen: 


Blechbearbeitungsmaschinen- Verband 
Bohrmaschinen-Verband 


Untergruppe   i : 

2 : 
3: 
4: 


Drehbänke  A 
Hobelmaschinen 


Säulen-,  Ständer-,  Wandbohr- 
maschinen 

Radialbohrmaschinen 
Mehrspindelbohrmaschinen 
Schwere  Ständerbohrmaschinen 

Hämmer  A 

Gewindeschneidmaschinen 


Gridley -Automaten 

Revolverdrehbänke 

Karusseldrehbänke 

Wagerechtbohrwerke 

Radsatzdrehbänke 

Eisenbahnwagenbesclilag- 

teilmaschinen 
Schwerwerkzeugmaschinen 
Walzendrehbänke 
Zapfenfräsmaschinen 
Drehbänke  B 


Schleifmaschinen 

Schriftengraviermaschinen 

Halbautomaten 

Vierspindelautomaten 

Fräsmaschinen 

Stoßmaschinen 

Shapingmaschinen 

Abstech-  und  Zentrier- 
maschinen 

Zahnräderbearbeitungs- 
maschinen 


Deutscher  Präzisionswerkzeug-Verband 

U  ntcrgruppen: 
Deutscher  Spiralbohrer- Verband 
Verein  Deutscher  Schlcifmittelwerke 
Deutsche  Futter-Vereinigung 
Deutscher  Mctallkreissägen-Verband 

Schneidwerkzeuge 

Gewindeschneidwerkzeuge 

Meßwerkzeuge 

Normal-  u.  Toleranzlehren 

Gewindelehren 

Zirkel,  Taster,  Blechlehrcii,  Schmiegen,  Winkel,  Lineale, 

Maßstäbe,  Richtplatten 
Span  11  Werkzeuge  (Koniishülsen) 


Verein  Deutscher  Holzbearbeitungsmaschinenfabriken 


Deutscher  Holzbearbeitungsmaschinenwerkzeug- 
Verband 


Steinmaschinen- Verband 


Forschungsgesellschaft  ftlr  betriebswissenschaftliche 
Arbeitsverfahren 


Versuchsfeld  Psychotechnik 
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Was  die  iunc>rc  Organisation  des  VDW.  anbelangt, 
so  ist  da  die  Fortsetzung  des  Gruppenzusammenschlusses 
von  Fabriken,  die  auf  Sondergebieten  arbeiten,  zu  erwähnen. 
Unter  den  neuen  Verbänden  und  Untergruppen  seien  ge- 
nannt: Blechbearbeitungsmaschinen  -  Verband, 
Bohrmaschinen  -  Verband,  sowie  Deutsche  Futter- 
Vereinigung  und  Deutscher  Metallkreissägen  -  Ver- 
band; diese  beiden  letztgenannten  hat  der  Deutsche 
Präzisionswerkzeug  -  Verband  als  Untergruppen  ein- 
gerichtet. 

Die  der  Forschungsgesellschaft  für  betriebs- 
wissenschaftliche Arbeitsverfahren  angeschlossene 
Industrielle  Psychotechnik  wurde  weiter  ausgebaut 
.und  hat  ihr  Arbeitsfeld  erweitert. 

Während  die  einzelnen  Verbände  und  Gruppen  selb- 
ständig arbeiten,  beschränkt  sich  der  Arbeitsausschuß 
des  VDW.  darauf,  die  allgemeinen  Richtlinien  für  die 
Preisbildung  festzusetzen  und  so  den  einzelnen  Gruppen 
Führung  und  Überwachung  zu  leisten.  Es  ist  bereits  ge- 
lungen, viele  Hersteller  gleichartiger  Maschinen  zu  gemein- 
samen Aussprachen  und  Vereinbarungen  über  Absatzge- 
biete, Ausführungsformen,  Kontingentierung  usw.  zu  be- 
wegen. 

Über  den  Umfang  der  Vereinsorganisation  ist 
zu  sagen,  daß  eine  Vergrößerung  der  Geschäftstelle  sowohl 
räumlich  als  auch  nacli  der  Zahl  des  Personals  erfolgen 
mußte.  Die  Geschäftstelle  beschäftigte  Ende  191 9  47  Per- 
sonen, davon  30  für  die  Preisprüfung  und  die  zugehörigen 
Nebenarbeiten. 

Mitgliederzahlen  bei  Schluß  des  Jahres  1919. 

Verein  Deutscher  Werkzeugmaschinenfabriken  310  Mitglieder 
Deutscher  Präzisionswerkzeug- Verband .   .   .  92 
Verein  Deutscher  Holzbearbeitungsmaschinen- 
fabriken   

Verein  Deutscher  Schleifmittelwerke   ....    34  [[ 

Deutscher  Spiralbohrer-Verband  20 

Forschungsgesellschaft  73 

In  der  ersten  Hälfte  des  Jahres  1920  haben  diese  Zahlen 
aber  bereits  starke  Vergrößerungen  erfahren.  Es  erhöhten 
sich  die  Mitgliederzahlen,  wie  folgt : 

Verein  Deutscher  Werkzeugmaschinenfabriken  363  Mitglieder 
Deutscher  Präzisionswerkzeug- Verband  ...  108 
Verein  Deutscher  Holzbearbeitungsmaschinen- 
fabriken  22 

Alle  Mitarbeiter  bei  den  Arbeiten  des  Vorstandes  und 
der  Geschäftsführung  aus  den  einzelnen  Arbeitsausschüssen, 
Gruppen  und  Verbänden  haben  in  hingebender  Tätigkeit 
mitgearbeitet  und  damit  trotz  aller  Schwierigkeiten  die  Vor- 
bedingungen für  die  günstigen  Erfolge  des  Jahres  1919  ge- 
schaffen. Damit  hat  sich  auch  an  dem  VDW.  wieder  die 
Wahrheit  des  Wortes:  ,, Arbeiten,  nicht  verzweifeln!"  be- 
währt. Den  besten  Beweis  für  die  Auswirkung  seiner 
Rührigkeit  und  Lebensenergie  lieferte  seine  neue  Ausstel- 
lung auf  der  Technischen  Messe  in  Leipzig  vom  15.*  August 
Ins  4.  September. 

Ohne  sich  durch  die  Störung  der  Frühjahrsmesse  durch 
die  Kapp- Wirren  entmutigen  zu  lassen,  hatte  der  Verein, 
in  Gemeinschaft  mit  den  unermüdlichen  deutschen  Werk- 
zeugmaschinenfabriken, dort  aufs  neue  eine  sehr  sehens- 
werte Ausstellung  durchgeführt.  Hsch. 


Verbesserter  Laufkörner  für  Drehdorne. 

Die  überall  übliche  Einsenkung  der  Körner  in  den  Dreh- 
dornen  (Fig.  i)  hat  einen  Fehler,  durch  den  leicht  Schaden 
entstehen  kann. 

Schon  beim  Härten  der  Dorne  kommt  es  oft  vor,  daß 
bei  der  Eindrehung  ein  Härteriß  entsteht  und  dann  ein 
Stückchen  abspringt,  mitunter  soviel,  daß  der  Dorn  nicht 
zu  brauchen  ist.    Dann  läuft  sich  bei  längerem  Gebrauch 

WT.  1920. 


Fig.  1-3. 
Laufkörner 
für 

i  )n;h(loriie. 


alter 
Körner 


infolge  der  rechtwinkligen  Fläche  eine  kleine  Wulst  aus  dem 
Körner  heraus  (Fig.  2);  dadurch  wird  dann,  hauptsächlich 
beim  Einspannen  schwerer  Teile,  infolge  Danebenstechens 
mit  der  Körnerspitze  eine  Nase  in  den  Laufkörner  gedrückt, 
selbst  wenn  der  Dorn  gehärtet  ist,  und  dies  ist  um  so  schlim- 
mer, weil  sich  der  Körner  nicht  ausschaben  läßt  und  dann 
ein  Schlagen  oder  Unrundlaufen  des  Drehdornes  eintritt. 

Diese  Übelstände 
sind,  wenn  die  Körner 
nach  Fig.  3  ausgeführt 
werden,  ohne  weiteres 
beseitigt. 

Erstens  ist  es  fast 
ausgeschlossen,  daß 
Härterisse  noch  ent- 
stehen, weil  keine 
scharfe  Ecke  mehr  vor- 
handen ist.  Zweitens 
läuft  sich  fast  keine 
Wulst  mehr  heraus, 
weshalb  der  Körner 
dadurch  unempfind- 
licher wird.  ^  Drittens 
kann   man  unbesorgt 

ziemlich  viel  daneben  spannen  (wie  in  Fig.  3);  es 
schlüpft  die  Körnerspitze  ganz  ruhig  beim  Zuspannen  in  den 
Körner  hinein,  und  dieser  kann  nicht  infolge  des  Daneben- 
spannens beschädigt  werden.  Dies  Danebenspannen  kommt 
meist  vor,  wenn  die  Teile  schwer  sind  und  es  recht  schnell 
gehen  soll.  Die  Körner  werden  dem  Durchmesser  des 
Dornes  entsprechend  nach  alter  Weise  tief  eingesenkt. 

Fr.  St. 


Selbsttätige  Regelung  der  Riemenspannung  bei  Bohr- 
maschinen. 

Fig.  1-3  zeigen  eine  selbsttätige  Regelung  der  Riemen- 
spannung für  Bohrmaschinen. 

Wenn  die  Bohrspindel  so  weit  heruntergeschoben  ist, 
daß  die  Spitze  des  Bohrers  das  Arbeitstück  berührt,  pflegt 
sich  das  ziehende  Trum  zu  spannen,  das  gezogene  Trum  zu 
entspannen.  Wenn  dann  nach  dem  Bohren  des  Loches  die 
Spitze  des  Boh- 
rers aus  dem 
Bohrloch  austritt, 
entspannt  sich 

das  ziehende 
Trum,  und  die 
Länge  des  gezo- 
genen Trums  wird 
entsprechend  ge- 
ringer. »In  beiden 
Fällen  ändert  die 

Riemenrolle  C 
(Fig.  i)  ihre  Lage, 
so  daß  die  Span- 
nung des  Riemens 

unverändert 
bleibt.  Diese  Be- 
wegung wird  da- 
durch erreicht, 

daß  in  dem  Kasten  E  eine  Spiralfeder  eingebaut  ist.  die 
eine  Bewegung  der  Rolle  nach  rechts  oder  links  hervor- 
ruft. Die  Spannung  dieser  Feder  kann  eingestellt  werden , 
so  daß  die  richtige  Spannung  des  Riemens  erhalten  wird. 

Wenn  der  Riemen  eine  zu  große  Arbeit  zu  leisten  hat, 
verringert  die  Riemenrolle  die  Spannung  des  Riemens, 
bevor  die  Möglichkeit  gegeben  ist,  daß  der  Riemen  über  seine 
Elastizitätsgrenze  hinaus  beansprucht  wird,  oder  bevor 
irgend  ein  anderer  Teil  der  Maschine  überanstrengt  wird. 
Auf  diese  Weise  wird  die  Lebensdauer  der  Maschine  und  des 
Riemens  erheblich  vergrößert.  Sn. 
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Fig.  1. 


Fig.  2. 


Fig.  3. 


Fie.  1-3.    Riemenspannung  bei  Bohrmaschinen. 
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Spannvorrichtung  auf  der  Planscheibe. 

Fig.  3  —  5  zeigen  eine  einfache,  kleine  Spannvor- 
richtung, die  den  in  Fig.  i  u.  z  dargestellten  Körper  beim 
Ausbohren  des  Hauptloches  A  auf  der  Planscheibe  einer 
Drehbank  festhält.  Die  Konstruktion  ist  an  sich  nicht  neu 
und  kommt  bei  anderen  ähnlichen  Werkstücken  häufig  zur 
Anwendung. 


Fig.  1  u.  2.  Fig.  3-5. 

Zu  bohrendes  Avbeitstück.  Einfache  Spannvonichtung. 


die  Schraube  D  drückt.  Ist  der  Deckel  eingelegt,  so  kann 
der  Ring  C  über  beide  Teile  geschoben  werden.  Bei  der 
Herstellung  der  \orrichtiing  wird  der  Deckel  mit  dem 
Körper  zusammengepreßt,  dann  wird  in  das  Loch  zur  Auf- 

Fig.  1  u.  3. 


Flg.  1-3. 
Räumnadel- 
befestigung. 

Flg.  4  u.  5. 
Räuninadet. 


Flg.  6  u.  7. 

Spanndeckel. 


Fig.  3.  Fig.  6  u.  7. 


Die  Vorrichtung  besteht  aus  dem  \\'inkelkörper  C,  der 
auf  die  Planscheibe  der  Drehbank  geschraubt  wird.  Die 
Xase  D  paßt  in  einen  Spannschlitz  der  Planscheibe  und 
verhindert  eine  Verdrehung  der  ganzen  Vorrichtung,  ge- 
stattet jedoch,  daß  sie  beim  Einlegen  des  Werkstückes, 
gegen  die  Mitte  der  Planscheibe  verschoben  werden  kann. 
Der  Winkel  C  ist  abgesetzt  durchbohrt  und  nimmt  an 
dieser  Stelle  die  geschlitzte  Hülse  B  auf,  die  durch  Einziehen 
des  gehärteten  und  geschliffenen  Spannkonus  E  geweitet 
werden  kann.  Außen  paßt  B  im  Laufsitz  in  das  Loch  1'' 
des  Werkstückes  (Fig.  i),  sodaß  eine  ganz  geringe  Weitung 
genügt,  um  das  Werkstück  sicher    festzuspannen.    V'ig.  (> 


Flg.  e.   rianscheibe  mit  Arbtytsliit  k. 

zeigt  die  X'orrichtung  im  Ciebraucli,  mit  (l(Mn  einges)iannten 
Arbeitstück  auf  der  Planscheibe.  Die  vorderen  beiden 
Eisenklötze  dienen  zum  Ausgleich  der  ungleich  verteilten 
Massen  ■  von  Vorrichtung  und  Werkstück  gegenüber  (h-r 
.Mitte  der  Plansdieibe,  Vr. 


StoOdorn-  und  Räumnadolbofestigung. 

Fig.T  -  3  zci^jcn  cincVorriclitungzum  genauen  l'.inspauneu 
von  Räunnuuh'ln.  Sie  ist  in  geöffiu^lem  Zustande  dargestellt, 
der  Spannring  (',  ist  zurückgezogen,  der  Si)ann(ieckel 
(I'ig.  6  u.  7)  al)gch()l)en  und  das  Werkzeug  (I'ig.  4  u.  .5) 
entfernt.  I'ig.  i  zeigt  den  Spanndeckel  E  in  Stellung.  Der 
Körper  F  und  der  Deckel  E  bestehen  aus  Maschinenstahl. 
Ein  Einschnitt  ist  in  den  Körper  gefräst,  in  den  der  Deckel 
genau  paßt.  Man  ersieht  aus  der  Ansicht,  daß  die  Außen- 
forni  des  Deckels  mit  der  des  Haujitkörpers  übereinstimmt, 
und  daß  eine  Anflächung  J  oben  vorgesehen  ist,  gegen  die 


nähme  des  mit  Gewinde  versehenen  Endes  der  Räumnadel 
Gewinde  geschnitten  und  dabei  ein  Spielraum,  tler  bei  G 
dargestellt  ist,  vorgesehen,  so  daß  der  Preßdruck,  hervor- 
gerufen durch  die  Druckschraube  D,  die  Räumnadel  sicher 
festhält.  Das  äußere  Ende  des  Gewindeloches  für  die 
Räumnadel  hat  soviel  Spiel,  dargestellt  durch  W  in  Fig.  i, 
daß  die  Räumnadel  aus  dem  Gewinde  nach  oben  heraus- 
gehoben und  alsdann  ohne  weiteres  entfernt  w-erden  kann, 
nachdem  vorher  der  Ring  gelöst  und  zurückgezogen  wurde. 
Infolge  dieser  Einrichtung  braucht  man  die  Räumnadel 
nicht  auf  die  ganze  Länge  des  Gewindeteiles  zurückzudrehen 
und  spart  viel  Zeit.  Die  Räumnadel  ist  bei  H  {Fig-  4)  ge- 
schlitzt. Ein  Stift,  der  in  diesen  Schlitz  paßt,  sichert 
ihre  richtige  Lage.  Er  ist  bei  K  in  Fig.  2  u.  3  zu 
sehen.  Zur  genauen  Einspannung  ist  somit  eine  Lehre 
nicht  erforderlich.  Die  ^'orrichtung  hat  für  kleine  Arbeit- 
stücke mit  gutem  Erfolg  Anwendung  gefunden.  Vielfach 
verwendet  man  auch  Feingewinde,  um  recht  große  Kern- 
querschnitte der  Werkzeugschäfte  zu  erhalten.  U. 


Werkstücke 
besteht  aus ' 


Flg.  1  3. 
Mikronieterinnenlehro, 


Mikrometerinnenlehre. 

Die  in  F"ig.  1—3  dargestellte    Mikrometerlehre  dient 
zur  Messung  der  Tiefe  von  Inneneinstichen  in 
gleicher  Art  wie  das  bei  \V  angedeutete.  Sie 
einem  Mikrometer, 
das  in  den  Halter  A 
eingesetzt    ist  und 
in  diesem  leicht  ein- 
gestellt werden  kann. 
Der  Halter  besteht 
aus  kaltgewalztem, 
im   Einsatz  gehär- 
tetem   Stahl;  sein 
zylindrischer  \'or- 

derkojjf    i)al.U    in    (his    bearbeitete    Werkstück   )inil  trägt 
drei   radiale   Bohrungen,    deren   Achsen   bei  aufgesetztem 
Werkstück   in    der   Mittelebene    der    zu    lehrenden  Ein- 
dreluing  liegen.      Die   drei   kleinen    Lehrspindeln  treffen 
in  der  Mittelachse  des  Halters  mit  ihren  steilen  Endkegeln 
zusammen,  bestehen  aus  gehärtetem  Silberstahl  und  werd«  1 
je  durch  eine  zylindrische  Schraubenledcr  zur  IMitte  g» 
drückt.    Die  Lehrspiudeln  treten  durch  die  Bohrungen  ih 
kopflosen  X'er.schluß.schrauben  narh  außen.   Wenn  mau  di 
Mikr()n)etersi)indel  vorschiebt,  legt  sich  der  in  I'"ig.  3  ge/eii;i' 
Endkegei   gegen   die   3    1  .ehrspindeleuden  und  drückt  <li' 
Spindeln  gegen  den   Druck  der  l'edern  nach  außen  in  di' 
Eindrehungen    des    Werkstückes.     Da    alle  aiifeinaudc; 
treffenden  Kegel  gleiche  Flankenneigungen  von  43"  haber 
so  kann  man  am   Mikrometer  unmittelbar  die  Tiefenvei 
Stellung  der  Lehrspindeln  ablesen.     Die  an  sich  einfacli' 
Ausführung  muß  allerdings  äußerst  sauber  sein,  besondere  1 
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Wert  ist  auf  die  gciKiuc  Lage  der  Lehrspiudelachsen  in 
einer  Ebene  und  auf  genau  gleiche  Länge  der  Spindeln 
zu  legen,  wenn  befriedigende  Eigebnisse  erwartet  werden. 

Ur. 


Zusammengesetzte  Werkzeuge. 

Mit  jedem  der  beiden  hier  gezeigten  Werkzeuge  (Fig. 
1 —4)  werden  zwei  Arbeitbtufen  gleichzeitig  ausgeführt,  die 
vorher  getrennt  vorgenommen  wurden.  Das  Werkzeug  in 
Fig.  I  n.  2  dient  dazu,  in  einer  vt)rgebohrten  abgesetzten 
Bohrung  gleichzeitig  zwei  Stirnflächen,  die  genau  vorge- 
schriebenen Ab- 
^'i»-  1  u-  8.  stand  voneinan- 

der haben  sollen, 
mit  gewünschter 
Genauigkeit  fer- 
tig zu  bearbeiten. 
Der  Hauptkörper 
A  besteht  aus  im 
Einsatz  gehärte- 
tem, geschliffe- 
nem Maschinen- 
stahl. Das  hintere 
Ende  paßt  in  das 
Futter  der  Ma- 
Fig.  3  u.  4.  schine,  während 

vorn    ein  Füli- 

rungszapfen  vorgesehen  föt,  der  in  eine  kleine  durchgehende 
Bohrung  des  Werkstückes  eintritt.  In  diesem  Zapfen  sind 
drei  Nuten,  die  für  Späneabfluß  vorhanden  sein  müssen. 
Am  Körper  A  sind  zwei  Gewindcabsätze.  Das  Ge- 
winde des  dickeren  Absatzes  hat  20  Gänge  auf  i  Zoll 
engl.  Auf  ihm  kann  der  Senker  C  genau  eingestellt 
werden.  Der  Senker  B  entspricht  einem  normalen  Hohl- 
fräser, er  hat  3  Stirnzähne,  wird  auf  den  Körper  A  aufge- 
schraubt und  ist  auf  diesem  nicht  einstellbar.  C  hat  ebenfalls 
3  Zähne  gleicher  Art  wie  B.  Die  Ringmuttern  D  und  der 
Druckring  E  dienen  dazu,  die  eingestellte  Lage  von  C  fest- 
zulegen. Beide  Senker  sind  aus  gehärtetem  Werkzeug.stahl 
hergestellt  und  haben  außen  angefräste  Schlüsselflächen. 
Die  Einstellung  von  C  zu  B  erfolgt  mit  Hilfe  einer  Einsteli- 
lehre. 

In  Fig.  3  u.  4  ist  ein  zusammengesetzter  Gewinde- 
bohrer wiedergegeben,  der  zur  Anwendung  kommt,  wenn 
das  oben  beschriebene  Senkerwerkzeug  seine  Arbeit  voll- 
endet hat.  Der  Hauptkörper  F  paßt  in  dasselbe  Futter 
wie  oben  der  Schaft  A  des  Senkers  und  besteht  ebenfalls 
aus  Maschinenstahl.  Der  Bohrerkörper  G  ist  aus  bestem 
Werkzeugstahl  hergestellt  und  besitzt  6  Schneidkanten. 
Die  Nase  H  dient  zur  Mitnahme  des  Körpers  G.  Der  Bohrer  I 
hat  nur  4  Zähne,  einen  zylindrischen  Schaft  mit  Lappen  und 
ein  Gewinde  von  gleicher  Gangzahl  wie  der  Körper  G. 
Die  Wurmschraube  K  hält  I  achsial  an  seiner  Stelle,  ver- 
hindert dessen  Verdrehen,  falls  kein  Lappen  vorgesehen  ist. 
und  legt  gleichzeitig  G  achsial  an  dem  Hauptkörper  F  fest. . 

Ur. 


Schnellspannvorriehtung. 

Die  in  Fig.  i  u.  2  dargestellte  Vorrichtung  wurde  ge- 
baut, um  Gelenkkörper  auf  der  Revolverdrehbank  überzu- 
drehen, auszubohren  und  mit  Gewinde  zu  versehen.  Eine 
große  Menge  dieser  Gelenkkörper  war  herzustellen,  und  es 
kam  dabei  in  der  Hauptsache  darauf  an,  daß  die  Achse  des 
zu  bearbeitenden  Gewindezapfens  genau  senkrecht  lag  zu 
der  Achse  der  vorher  bearbeiteten  Auflagefläche  B  des 
Gelenkkörpers,  in  der  dieser  für  die  hier  angeführte  Arbeit- 
folge aufgenommen  wird. 

A  ist  ein  gußeiserner  Spannwinkel,  der  auf  die  Plan- 
scheibe der  Maschine  geschraubt  wird  und  bei  B  versenkt 
'ist,  um  hier  das  vorbearbeitete  Werkstück  aufzunehmen. 
Die  Festspannung  erfolgt  mittels  des  Daumens  C,  der  durch 


den  Hebel  D  betätigt  wird.  C  liegt  einerseits  an  dem  Spann- 
winkel A  und  anderseits  an  der  Spannplatte  P  an  und  wirkt 
dadurch  bemi  Drehen  des  Hebels  D  auf  den  U-förmig  ge- 
bogenen Bügel  G, 
der     gegen  das 
Werkstück  oben 
anliegt  und  dieses 
achsial  in  die  Auf- 
nahmeversen- 
kung B  drückt. 

Beim  Ein- 
spannen wird  C 
ganz  herausge- 
nommen, sodaß 
der  Bügel  G  mit 
der  Platte  P  ge- 
nügend hoch  ge- 
hoben werden 

kann,  um  das  Werk.stück  in  die  Aufnahmeversenkung  zu 
legen.  Die  Anschlagleisten  F  können  vorgesehen  werden, 
falls  es  erforderlich  erscheint,  das  Arbeitstück  gegen  Ver- 
drehen zu  sichern.  Im  vorliegenden  Falle  wurde  bald  darauf 
verzichtet,  da  das  Werkstück  durch  das  Exzenter  fest  genug 
gespannt  werden  konnte.  Ur. 


Fig.  1  u.  2.  Schnellspannvorrichtung. 


Zum  fünfzigjährigen  Bestehen  der  Technischen  Hoch- 
schule zu  Aachen. 

Groß  ist  die  Not  der  deutschen  Hochschulen  und 
Universitäten!  Die  Mittel,  die  der  Staat  für  die  Ausbildung 
unserer  jungen  Akademiker,  unserer  besten  Hoffnung  für 
Deutschlands  Wiederaufstieg,  gewährt,  reichen  in  keiner 
Weise  aus,  um  den  gesteigerten  Anforderungen  gerecht  zu 
werden. 

In  dieser  Zeit  des  Entbehrens  begeht  die  Technische 
Hochschule  zu  Aachen  am  24.  Oktober  1920  die  Feier 
ihres  50-jahrigen  Bestehens.  Um  ihr  an  diesem  Tage  eine 
Gabe  zu  überreichen,  die  es  ihr  ermöglicht,  ihren  Schülern 
eine  den  Forderungen  der  Jetztzeit  entsprechende  voll- 
wertige Ausbildung  zuteil  werden  zu  lassen,  vereinten  sich 
zahlreiche  industrielle  Unternehmungen  und  führende  Män- 
ner unseres  Geistes-  und  Wirtschaftslebens  in  der  Gesell 
Schaft   von   Freunden   der   Aachener  Hochschule. 

Die  Gesellschaft  wendet  sich  jetzt  an  die  alten  und 
jungen  Studenten,  die  sich  von  der  Aachener  Hochschule 
ihr  wissenschaftliches  Rüstzeug  für  das  Leben  geholt  haben, 
iijid  an  alle,  denen  das  Gedeihen  von  Wissenschaft  und 
Technik  am  Herzen  liegt,  mit  der  Bitte,  Mitglied  zu  werden, 
um  dadurch  die  Bestrebungen  der  Gesellschaft  zu  unter- 
stützen. 

Im  besetzten  Gebiet,  an  des  Reiches  Westmark  ge- 
legen, bedarf  die  Aachener  Hochschule  in  besonderer  Weise 
der  Förderung.  Es  geht  um  Deutschlands  Jugend,  Deutsch- 
lands Zukunft!  Daher  darf  keiner  zurückbleiben,  alle  Be- 
teiligten müssen  helfen,  indem  sie  Mitglieder  der  Gesellschaft 
werden. 

Anfragen  und  Anmeldungen  sind  zu  richten  an 
die  ,,  Gesellschaf t  von  Freunden  der  Aachener 
Hochschule"  (Geschäftsstelle  des  Vereins  Deutscher  Eisen- 
hüttenleute), Düsseldorf,  Ludendorff- Str.  27. 


Beleuchtung  von  Hallen  durch  Tiefstrahler. 

^^'äh^end  man  Werkstätten  mit  weißen  Decken  durch 
vorwiegend  direktes  Licht  oder  (bei  feineren  Arbeiten)  mit 
gleich  gutem  Wirkungsgrad*)  durch  halbindirektes  Licht 
beleuchtet,  werden  heute  für  die  Beleuchtung  von  Hallen, 
Shedbauten  u.  dergl.,  die  keine  oder  wenig  reflexionsfähige 
Decken  und  Wände  haben,  immer  jene  Armaturen  für  Halb- 
wattlampen benutzt,  die  als  Tiefstrahler  (Fig.  i)  seit 
einiger  Zeit  in  den  Handel  gebracht  werden.    Bei  diesen 

*)  Siehe:  Zeitschrift  für  Beleuchtuugswe  se  n  1919,  S.  23. 
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Tig.  1.    Kandem-Tiefstrahler  im  Schoilt. 


Lampen  ist  die  Glühlampe  ganz  und  gar  durch  einen  tiefen, 
etwa  in  Form  einer  halben  Ellipse  gehaltenen  Reflektor  um- 
geben, der  den  ganzen  Lichtstrom  der  Glühlampe  nach  unten 
in  einen  Kegel  von  120^  hineinwirft,  ohne  dabei  einen  Licht- 
klccks  unter  der  Lampe  zu  erzeugen. 

Alles  Licht,  das 
sonst  gegen  die 
Eisenteile  der  Decke, 
gegen  Kranbahnen, 
Transmissionen  usw. 
oder  durch  Ober- 
lichter hinaus-,  und 
für  die  Beleuchtung 
des  Bodens  oder  der 
Arbeitsplätze  ver- 
loren geht,  A\-ird  hier 
gesammelt  von  oben  - 
her  nutzbringend  auf 
die  Arbeitsplätze  ge- 
worfen. Die  mittlere 
Bodenbeleuchtung 
gewinnt  dadurch  bei  ■ 
gleichem  Wattver- 
brauch etwa  60  vH 
gegenüber  gewöhn- 
lichen Armaturen 
mit  Opalglasglocke 
(Fig.  2  u.  3). 

Es  werde  eine 
Lampe  von  1000 
Watt  betrachtet. 
Der  Nutzwinkel  be- 
trage 120O.  Alles 
Licht, "das  in  flachere 

Winkel  gestrahlt  wird,  geht  verloren.  So  gibt  die  looo-Watt- 
Lampe  in  einer  gewöhnlichen  Armatur  für  vorwiegend 
direktes  Licht  mit  Opalglocke  einen  Lichtstrom  von  47  50  Lni 
in  diesen  Winkel,  der  Tiefstrahler  hingegen  einen  Licht- 
strom von  7800  Lm,  also  64  vH  mehr. 

In  großen  Hallen 
werden  die  gewöhnlichen 
Armaturen  etwas  gün- 
stiger, weil  nicht  alles 
Licht,  das  über  den  Win- 
kel von  o  — 60O  hinausge- 
strahlt wird,  fehl  geht, 
sondern  in  gewissen  Rich- 
tungen noch  für  die  Bo- 
denbeleuchtung nützlich 
wirkt;  aber  auch  dann 
geben  Tiefstrahler  noch 
immer  etwa  30  vH  mehr 
Bodenbeleuchtung. 

Es  fragt  sich,  ob 
denn  nicht  aber  eine  der- 
artige Beleuchtung  sehr 
unfreundlich  aussieht,  da 
der  Raum  oben  dunkel 
und  nur  der  Boden  be- 
leuchtet ist.  An  siel' 
macht  zwar  jeder  Raum 
nur  dann  einen  guten 
Eindruck,  wenn  seine 
Decke  und  Wände  be- 
leuchtet sind.  Erstens  haiulcll  es 
Kaumc,  die  wenig  oder  so  gut 
haben,  so  daß  auch  eine  Helcuchtung 


wenn  man  die  Tiefstrahler  im  Raum  so  hoch  wie 
möglich  aufhängt. 

Zwei  Fälle  sind  hier  zu  unterscheiden,  die  hohe  Halle 
und  der  niedrigere  Shedbau. 

In  hohen  Hallen  hängt  man  Tiefstrahler  hoch  oben  über 
der  Kranbahn  etwa  am  First  auf.  Die  Lampen  strahlen 
dann  von  oben  her  in  die  ganze  Halle  hinein  und  erfüllen-'Sie 
mit  Licht.  Der  Eindruck  ist  vorzüglich.  Die  Lampen  blenden 
nicht,  denn  sie  hängen  so  hoch,  daß  sie  der  Blickrichtung 
entzogen  sind,  die  Schatten  sind  kurz,  da  das  Licht  steil  von 
oben  kommt.  Die  ganze  Bodenbeleuchtung  der  Halle  ist 
stark  und  gleichmäßig. 

Im  Shedbau  hängen  die  Lampen  wesentl^h  niedriger; 
durchblickt  man  den  Raum,  so  sieht  man  voTANiegend  nur 
beleuchtete  Maschinen  und  helle  Bodenflächen,  aber  keine 
Lampen,  da  die  tiefen  Reflektoren  die  Glühlampen  ver- 
decken und  erst  freigeben  in  einem  Winkel  von  über  30^, 
wo  also  die  Lampe  aus  der  Blickrichtung  im  wesentlichen 
heraus  ist.  (Lampen,  die  über  Winkeln  von  30^,  über  der 
Wagerechten  für  das  Auge  sichtbar  sind,  stören  bekannt- 
lich in  Räumen,  in  denen  normal  mit  Blickrichtung  nach 
unten  gearbeitet  wird,  nicht  mehr  durch  Blendung.)  Also 
auch  hier  keine  Blendung,  aber  starke  Beleuchtung  der 
Arbeitsplätze. 

Bemerkenswert  ist,  wie  hier  beim  rein  direkten  Licht 
etwas  Ähnliches  erreicht  wird  wie  beim  rein  indirekten 
Licht;  man  sieht  nur  Beleuchtung,  aber  keine  Lampen; 
die  stärksten  Gegensätze  berühren  sich;  der  Kreis  der 
Lampengattungen  schließt  sich. 

Betriebstechnisch  haben  die  Tiefstrahler  den  großen 
Vorteil,  daß  sie  gar  keine  Glasteile  haben,  also  außer  der 
Glühlampe  nichts,  was  betriebsmäßig  entzwei  geht  und  Er 
Satzkosten  macht.  Die  Glühlampe  ist  von  unten  her  voll- 
kommen frei  zugänglich,  wird  also  tadellos  gekühlt,  und 
kein  Glas  verursacht  eine  Schwächung  des  Lichts. 

Der  Nutzeffekt  der  Kandem-Tiefstrahler  ist  daher 
uiu!  infolge  der  guten  Reflexion  des  tiefen  Reflektors  aus- 


Flit.  a.    <;ewöhiiliche  ( Ilülilamiienf 
für  (liicklcs  I.iclit  mit  <  )|);vl 
Fi(f.  a  u.  3.  l.icht.iussirahl 


K  iiiuloni-Tipfst  rahlcr. 


sich  liici  ahci  um 
wie  keine  Wände 
der  Decke  den  Vau- 
druck  des  Raumes  nicht  oder  kaum  verbessern  wiu-de.  Zwei- 
tens handelt  es  sich  bei  solclion  Hallen  um  eine  reine  Nutz- 
beleuchtung, so  daß  nicht  der  ästhetische  Eindruck  aus- 
schlaggebend ist,  sondern  ledigiicli  <lie  Nützlichkeit. 
Endlich    aber    ist    dy     ICinthiick    g;u     uk  Iii  schlecht, 


luinalur 
cke. 

ungskiirven  für  500  WatI- Lampen  (in  i;leiclieiii  M;ißstah). 

^(vruiuu't,  ebousi)  giil  wie  iici  Spicgelapparaten.  denen 
gegenüber  der  Kandeni-Tiefslrahler  den  großen  Vorteil  liat 
daß  er  nicht  blendet  und  daß  er  ein  reines  gleichniäßige- 
Belenclitungsfeld  gibt,  frei  von  allen  Schlieren  und  unregel 
mäßigen  Lieiitreflexen.  Herstellerin  ist  die  iMrnia  K'örtini; 
Ä   Mnthiesen  A.-G.,   Leutzseh-Leiiizig.  Il\ 
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Druckfehlerberichtigung  zum  Aufsatz  von  H.  Friedrich 
„Über  Plankenwinkel  gefräster  Gewinde"  in  WT.  17- 

Ks  muß  heißen  : 
auf  S.  465  in  Zahlentafel  I,  3.  Spalte,  7.  Zeile: 

5,2"  (statt  3,2") 
üud  auf  S.  466,  3.  Zeile:  (2  .  r  .  jt)  statt  (2.r.x).  » 


BÜCHERBESPRECHUNGEN. 

Antike  Technik.  7  Vorträge.  Von  Hermann  Dicls.  2.  Aufl. 
B.  G.  Teubner,  Leipzig  u.  Berlin  1920.  Preis  geh.  M  g,  — , 
geb.  M  II,—  +  Teuerungszuschläge. 

Hermann  Diels,  der  berühmte  Berliner  Altphilologe, 
hat  bei  der  zweiten  Auflage  seines  Buches  über  die  antike  Technik 
den  Umfang  gegen  die  erste  Auflage  stark  vergrößert,  und  auch  die 
Bilder  haben  sich  erfreulich  vermehrt.  Was  hier  über  die  Wissen- 
schaft und  die  Technik  bei  den  Griechen  und  Römern  gesagt  wird, 
entspricht  nicht  nur  den  höchsten  Forderungen  der  Wissenschaft, 
sondern  ist  auch  überaus  fesselnd  und  mit  hellem  Ausblick  auf  die 
Kultur  des  Altertums  geschrieben,  so  daß  jeder  Techniker  der 
Jetztzeit  das  Buch  mit  größtem  Genuß  lesen  wird.  Insbesondere 
spricht  Diels  von  den  Großleistungen  der  antiken  Technik,  den 
Tunnelbauten,  den  Wurfmaschinen,  den  Uhren,  der  Telegraphic 
und  der  antiken  technischen  Chemie.  Wie  vorsichtig  wir  die  Kon- 
struktionen des  Altertums  bewerten  müssen,  zeigt  das  Kapitel 
über  die  antiken  Türverschlüsse.  Auf  antiken  Denkmälern  sehen 
wir  Personen,  die  ein  Ding,  wie  eine  große  Kurbel,  über  der  Schul- 
ter tragen.  Niemand  würde  auf  den  Gedanken  kommen,  daß  hier 
der  Tempelschlüssel  der  homerischen  Zeit  dargestellt  ist.  Das 
Buch  ven  Diels  kann  den  Blick  der  reifenden  Jugend  und  der  ge- 
reiften Techniker  schärfen;  denn  es  zeigt,  wie  die  technischen  Auf- 
gaben jeder  Zeit  in  ihren  Lösungen  von  der  umgebenden  Kultur 
abhängig  sind.  F.  M.  Feldhaus. 

Beiträge  zur  Geschichte  der  Technik  und  Industrie. 
Jahrbuch  des  Vereines  deutscher  Ingenieure.  Her- 
ausgeber: Conrad  Matschoss.  9.  Bd.  Julius  Springer, 
Berlin  1920.  Preis  geh.  M  16,  —  ,  geb.  M  21, ~,  für  Mitgl.  des 
V.  d.  I.  geh.  M  12,  —  ,  geb.  M  15,73. 

Von  dem  durch  den  Verein  deutscher  Ingenieure  ge- 
schaffenen und  von  Prof.  Conrad  Matschoss  bisher  durch  die 
mißlichen  Zeiten  gut  durchgebrachten  Jahrbuch  liegt  der  neunte 
Band  vor,  der  sich  inhaltlich  seinen  Vorgängern  ebenwertig  an- 
reiht. Sein  äußeres  Gewand  ist  noch  der  leider  bereits  beim  achten 
Band  nötig  gewordene  einfachere  Einband.  Die  sonstige  Ausstattung 
an  Papier  Druck  und  Abbildungen  ist  gediegen  und  ansprechend. 

Der  Band  enthält  folgende  Aufsätze;  Eine  Darstellung  der 
,, Entwicklung  des  Schiffsankers  bis  zum  Jahre  1500  n.  Chr."  von 
Dr.-Ing.  F.  Moll,  Berlin.  —  Dann  eine  Abhandlung  über  , .Vor- 
läufer und  Entstehen  der  Kammerschleuse,  ihre  Würdigung  und 
Weiterentwicklung"  von  Landesbaumeister  Dr.-Ing.  Richard 
Wreden,  Hannover,  als  Ergebnis  einer  Studienreise  nach  Holland, 
Paris  und  London.  —  Weiter  ,, Beiträge  zur  Entwicklung  des 
Dampfkesselbaues  in  den  letzten  50  Jahren' '  von  Oberingenieur 
Kugler  (t),  Gustavsburg,  die  einen  Auszug  aus  einer  umfassen- 
deren, auf  Veranlassung  der  Maschinenfabrik  Augsburg- 
Nürnberg  A.-G.  entstandenen,  den  Dampfkesselbau  bei  dieser 
Unternehmung  behandelnden  Arbeit  bieten.  —  A.  Pistor,  Schmal- 
kalden, schildert  ,,Die  geschichtliche  Entwicklung  der  Eisen-  und 
Stahlindustrie  im  Kreise  Herrschaft  Schmalkalden"  und  bringt 
dabei  interessante  Angaben  und  Bilder  aus  den  verschiedenen 
Zweigen  der  Thüringischen  Kleineisenindustrie.  —  Prof.  Dr. 
L.  Ambronn,  Göttingen,  gibt  „Beiträge  zur  Geschichte  der  Fehi- 
mechanik",  und  zwar  unter  besonderer  Berücksichtigung  der 
Zeit-,  Winkel-  und  Längenmessungen  für  astronomische  Zwecke, 
bespricht  also  Uhren,  Quadranten,  Kreisteilmaschinen,'  Theodo- 
liten, Meridiankreise    Refraktoren  u.  ähnl. 

Die  beiden  letzten  Abhandlungen  sind  der  Geschichte 
der  Werkzeugmaschinen  und  Werkzeuge  entnommen, 
Kommerzienrat  Otto  Engelhard,  Berlin,  der  Mitbegründer 
der  Fabrik  von  CoUet  &  Engelhard  in  Offenbach  am  Main, 
gibt  einen  allerdings  recht  gedrängt  gehaltenen  Bericht 
,,Aus  der  Entwicklungsgeschichte  des  deutschen  Werk- 
_  Zeugmaschinenbaues"  über  Drehbänke,  Wagerechtbohr-  und 
-Fräsmaschinen.  —  Als  letzter  Beitrag  ist  ein  Aufsatz  von  Dr.-Ing. 
Bertold  Buxbaum,  Charlottenburg,  anzuführen:  ,,Der  deutsche 
Werkzeugmaschinen-  und  Werkzeugbau  im  ig.  Jahrhundert'. 
Dabei  unterscheidet  der  Verfasser  drei  Zeitabschnitte,  des  engli- 
schen Einflusses,  des  ameFkanischen  Einflusses  und  der  selbst- 
ständigen Weiterentwicklur/g,  und  zeigt,  wie  die  fremden  Vorbilder 
in  Deutschland  zunächst  nur  benutzt,  allmählich  von  befähigten 
und  rührigen  Männern  nachgebaut  oder  unter  entsprechenden 
Verbesserungen  umgebaut  wurden,  bis  sich  eine  eigene,  frei  schaffen- 


de Industrie  herausbildete  und  zur  Blüte  gelangte.  U.  ä.  wird 
eingehender  die  Entwicklung  der  Firmen  Zimmermann,  Hart- 
mann und  Reinecker  in  Chemnitz  und  Loewe  in  Berlin  be- 
sprochen, deren  Geschichte  ja  mit  der  des  deutschen  Werkzeug- 
maschinen- und  Werkzeugbaues  eng  verknüpft  ist.  Die  vier  Bild- 
nisse der  Begründer  dieser  Firmen  Johann  Zimmermann, 
Richard  Hartmann,  Julius  Eduard  Reinecker  und 
Ludwig  Loewe  sind  beigefügt. 

Der  Aufsatz  von  Buxbaum  reiht  sich  ergänzend  an  die  in  den 
früheren  Bänden  enthaltenen  Beiträge  des  im  Jahre  1915  ver- 
storbenen Prof.  Hermann  Fischer,  Hannover,  an,  in  denen  dieser 
die  allgemeine,  nicht  auf  Deutschland  beschränkte  Geschichte 
einzelner  Werkzeuge  und  Werkzeugmaschinen  geboten  hatte 
(Holzbearbeitungsmaschinen  in  Bd.  I  u.  III,  Bohrer  und  Bohr- 
maschinen für  Holz  und  Metall  in  Bd.  IV,  Metallhobelmaschinen, 
Werkzeugmaschinenführungen,  Stemmaschinen,  Grenzlehren  in 
Bd.  V,  Schmiedemaschinen  in  Bd.  VI) 

Schließlich  sei  noch  erwähnt,  daß  der  neunte  Band  als  Sach- 
verzeichnis ein  alle  bisher  erschienenen  Bände  zusammenfassendes, 
desgleichen  ein  Verfasserverzeichnis  für  sämtliche  Bände  enthält. 

Paul  Hirsch. 

Eisen  im  Hochbau.  Taschenbuch  mit  Zeichnungen,  Zusammen- 
stellungen u.  Angaben  über  die  Verwendung  von  Eisen  im 
Hochbau.  Herausgeber:  Stahlwerks-Verband  A.-G.,  Düssel- 
dorf. 5.  Aufl.  Julius  Springer,  Berlin  1920.  Preis  geb. 
M  16,-. 

Das  vom  Stahlwerks-Verband  herausgegebene  Taschen- 
buch ist  den  Fachgenossen  bekannt.  Das  Erscheinen  der  vorlie- 
genden, völlig  neu  durchgearbeiteten  Auflage  darf  man  begrüßen. 

Als  wesentlich  kann  hervorgehoben  werden,  daß  die  Nor- 
mungsbestrebungen unserer  Zeit  Beachtung  fanden,  wodurch 
die  Konstrukteure  vielleicht  hoffenthch  veranlaßt  werden,  für  ihre 
Bauwerke  nur  solche  Abmessungen  zu  wählen,  wie  sie  meist  auf 
Lager  gehalten  werden. 

Wichtig  erscheint  mir  von  dem  reichen  Inhalt  ganz  besonders 
der  5.  Abschnitt  zu  sein,  der  auf  den  ,, Gültigkeitsbereich  der  preu- 
ßischen ministeriellen  Vorschriften"  in  einer  Vollständigkeit  hin- 
weist, wie  wohl  nie  zuvor  dargestellt,  der  aber  auch  den  Mangel 
der  noch  fehlenden  Vereinheitlichung  für  das  ganze  Reich  in  Er- 
innerung bringt.  Eine  restlose  Lösung  ist  hier,  wie  in  vielen  ande- 
ren ähnlichen  technischen  Fragen,  nur  zu  erwarten  durch  das  vom 
Reichsbund  Deutscher  Technik  erstrebte  ,, Technische 
Reichsministerium". 

Das  in  10  Hauptabschnitte  gegliederte  Taschenbuch  wird 
nicht  nur  dem  Konstrukteur  die  Arbeit  erleichtern,  sondern  auch  bei 
Kostenberechnungen,  Voranschlägen  und  selbst  beim  Handel  gern 
benutzt  werden. 

Die  vielen  sehr  handlichen  und  übersichtlichen  Zahlentafeln 
sind  mit  den  erforderlichen  Skizzen  auch  im  Druck  sehr  geschickt 
gesetzt  und  verschieden  stark  betont,  wodurch  das  Arbeiten  mit 
diesem  Material,  besonders  das  Auffinden  der  gesuchten  Größen  sehr 
erleichtert  wird. 

In  seiner  Art  ist  das  Taschenbuch  für  Eisenfachleute  allen 
sonst  bekannten  überlegen;  man  wird  es  kaum  in  den  technischen 
Büros  der  Eisenhoch-  und  Tiefbaukonstrukteure  entbehren  können. 
Dabei  sei  nachdrücklich  darauf  hingewiesen,  daß  die  Benutzung 
der  alten  Auflage,  in  der  neuere  Bestimmungen  wohl  noch  kaum 
restlos  Beachtung  fanden,  wirtschaftlich  nicht  oder  doch  nur  mit 
großer  Vorsicht  zu  empfehlen  ist.  Stodieck. 

Aufgabensammlung  zur  Festigkeitslehre  mit  Lösungen. 

Von  Dipl-Ing.  R.  Haren.  2.  Aufl.  Sammlung  Göschen  Nr.  491. 

Vereinigung     wissenschaftlicher     \'erleger  Walter 

de  Gruyter  &  Co.,  Berlin  u.  Leipzig  1919.    Preis  geh.  M  2,10 

-|-  Teuerungszuschlag. 
Die  in  dem  Heftchen  zusammengestellten  Aufgaben  aus  allen 
Gebieten  der  technischen  Festigkeitslehre  behandeln  die  einfachsten 
Probleme  ohne  Anwendung  höherer  Mathematik.  Die  Kenntnis 
einer  elementaren  Festigkeitslehre,  aufgebaut  auf  die  Grundlagen 
der  technischen  Mechanik,  ist  allerdings  Vorbedingung  für  das  Ver- 
ständnis dieser  Aufgabensammlung. 

An  der  Art  der  Lösung  der  gestellten  Aufgaben  ist  dem  Kon- 
strukteur oder  dem  angehenden  Techniker  gezeigt,  in  welcher  Weise 
man  den  Verhältnissen  der  Wirklichkeit  beikommen  kann  und 
welche  Vereinfachungen  man  sich  gestatten  darf,  ohne  beim  Er- 
gebnis in  erheblichem  Maße  von  der  Wirklichkeit  abzuweichen. 
Der  Zweck  der  technischen  Festigkeitslehre  ist  ja  ohnehin  nur  der 
einer  angenäherten  Vorausbestimmung  und  Nachprüfung  der  Be- 
messung von  Konstruktionselementen.  Das  Heftchen  beginnt 
mit  Aufgaben  aus  der  reinen  Zug-  und  Druckfestigkeit,  bringt 
Beispiele  für  Biegungs-,  Schub-  und  Verdrehungsbeanspruchungen 
und  endet  mit  der  Behandlung  der  in  der  Praxis  am  häufigsten 
auftretenden  zusammengesetzten  Festigkeit. 

In  einem  kurzen  Anhang  sind  die  im  Maschinenbau  als  zu- 
lässig festgelegten  Beanspruchungen  und  eine  Tafel  der  Abmes- 
sungen der  Walzeisennormalprofile  beigefügt. 
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Das  Büchlein  ist  Fachschülern,  jungen  Studierenden,  weiter- 
denkenden Technikern  und  gewissenhaften  Konstrukteuren  zu 
empfehlen;  es  dürfte  besonders  durch  die  handliche  Form,  die 
Leichtverständlichkeit  der  Darstellung  und  die  Zusammenfassung 
alles  Wesentlichen  ein  guter  Begleiter  auf  allen  N^  egen  der  Kon- 
struktion sein.  ■  F.  Uber. 


BEI  DER  SCHRIFTLEITUNG  NEU  EINGEGANGEN. 

Bücher  und  Broschüren. 

Frcn /,  Gus ta v:  Kritik  des  T a y lor- Sys teras.  Zentralisierung.  Taylors 
Erfolge.  Praktische  Durchführung,  Ausbildung  des  Nachwuchses 
Julius   Springer,  Berlin  1920.    Preis  geh.  M  10, — . 

Munzinger.  Friedrich:  Untersuchungen  an  S  teilro  hr  ke  sse  In.  Er- 
weiterter Sonderabdruck  aus  ..Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  In- 
genieure'. Jahrg.  1920.  Verlag  V.  d.  1.,  Berlin  NW.  7,  für  den  Buch- 
handel: Julius    Springer.    Preis  geh.  M  6,95. 

Schulz,  Hermann:  Wahl  und  Aufgaben  der  Betriebsräte,  der  Ar- 
beiterräte und  der  Anges tc  1 1  ten r ä te  sowie  der  Bctriebs- 
o bleute.  Gemeinverständliche  Erläuterung  des  Betriebsrätegesetzes 
und  seiner  Wahlordnung.  2.  Aufl.  Julius  Springer,  Berlin  1920. 
Preis  geh.  M  11.—. 

Gegenüber  der  ersten,  in  WT.  13  auf  S.  380  besprochenen  .Auf- 
lage sind  die  Erläuterungen  zum  Betriebsrätegesetz  wesentlich  er- 
weitert und  die  Wahlordnung  für  den  besonderen  Betriebsrat  der 
Hausgewerbetreibenden  hinzugefügt. 

\'erein  deutscher  Ingenieure,  Berlin  NW.  7:  Geschäftsbericht  1919-20. 

Aus  dem  Inhalt:  Betriebs-  u.  Vermögensrechnung  1919.  —  V'erlags- 
abteilung.  —  Literarische  Unternehmungen  (Zeitschrift,  Technik  u. 
Wirtschaft.  Der  Betrieb,  Technik  in  der  Landwirtschaft,  Forschungs- 
arbeiten, Jahrbuch,  Techn.  Zeitschriftenschau,  Bezugsquellenver- 
zeichnis. Deutsche  Techn.  .^uslandszeitschrift,  Einzeldruckschriften) 
 Bezirksvereine.  Wärmewirtschaft.  Metallwirt- 
schaft.  Arbeitsgemeinschaft   ..Technik   u.  Landwirtschaft." 

 Ausschuß  für  wirtschaftliche  Fertigung.  •  Normenaus- 
schuß der  Deutschen  Industrie.  .Arbeitsgemeinschaft  deutscher 

B^triebsingenieure.  Techn.  Schul-  u.  Fortbildungswesen.  —  — 

Deutscher  Verband  technisch-wissenschaftlicher  Vereine. 

Zeitschriften  und  Kataloge. 

-Ausland  - Nachrichtendienst 

für    die    Landwirtschaft   (einschl.   tierische     Produkte  n. 

Brauereimaterial), 
über    Banken    und    Geldwesen  (einschl.  S  t  a  a  t  s  f  i  n  an  zcn  u. 
Zölle), 

über  Holz,  Papier  und  C oll u lose. 

für    Schiffahrt  (Luftverkehr    und  Versicherungswesen), 
für  die  Fi  1  m  in  d  us  t  ric  (e  in  s  ch  1.  o  p  t  ische  und  photographi- 
sche Instrumente), 
für   die  elektrische  Industrie. 

Wirtschaftlicher  Nachrichtendienst.  Herausgeber:  Deut- 
scher Überseedienst  G.m.b.H..  Berlin,  in  Gemeinschaft 
mit  Gesellschaft  für  wirtschaftliche  .Ausbildung  e.V., 
Frankfurt  a.  M.  Jahrg.  6.  Erscheint  monatl.  Bezugspreis  mo- 
natl.  je  M  lö,-^. 

G.  Bole  y,  Werkzeug-  u.  Maschinenfabrik,  Eßlingen  a.  N. :  Formfräsmaschiucn.  — 
Maschinen  für  Sonderzweckc  (Automatische  Rundstcmpelmaschine, 
Metallbogensäge,  Dreispindelfräsmaschine,  Schraubenschlitzm aschine) 

Hanom  ag-Nachrichten.  Herausgeber:  Hannoversche  Maschinenbau 
.\.-G.  vorm.  Georg  F.gestorff,  Hannover-Linden.  Jahrg.  7. 
Nr.  82.  Aug.  1920.  Mit  Beilage:  Volkswirtschaft!.  Fragen  u.  a.  Ans 
dem  Inhalt:  Lokomotiven  u.  Lokomotivbau  in  Rußland.  —  Verwen- 
dung  von   Lastkraftwagen   in  Großbetrieben. 

H  a  w  a  -  N  a  c  h  r  i  ch  t  e  n.    Herausgeber:  Hannoversche   Waggonfabrik  .\.-G.. 

Hannover  Linden.  Jahrg.  2.  Nr.  U.  Aug.  1920.  Aus  dem  Inhalt: 
Moderne  Portalkrane  für  Binnenhäfen. —  Verkehrstechnische  Fragen 
im  Liciitc  ikr  kommenden  Flugwettbewerbe.  —  Bolschewistische 
Selbstbekenntnisse.   —   Feststellung   von  Stücklöhnen. 

La  tc  in  amcrika.  Mitteilungen  über  .Argentinien,  Uruguay,  Para- 
guay. Herausgeber:  De  u  tsch  -  Arge  n  ti  n  i  s  eher  Centraiver- 
band, Deutscher  ty  be  r  see  d  ie  n  s  t  G.  n\.  b.  H.,  Deutscher 
Wirtschaftsverbanil  für  Süd-  und  M  i  1 1  e  I  am  e  r  i  ka.  Berlin 
W.  l,"!,  Nr.  (A)  7., '8.  Aug.  192(1.  Ans  dem  Inhalt:  Argentinisches 
Wirtschaftsleben  (Handel.  ICisenbahnen,  Straßenbahnen,  .Aviatik. 
Drahtlose  Tclegraphie,  Telephonie,  Schiffahrt,  Schiffbau.  Häfen. 
Wasser,  Gas,  Elektrizität). 

Lcjrch,  Schmidt  &  Co.,  Frankfurt  a  M.  ■  Bockenheim :  Prä/.isionsdnhst  ulilc 
Hand-  und  Fußschwungrädor,  Vorgelege  usw.  —  Präzisionsdn  Ii 
bäiike,  Fräsmaschinen  usw. 

Locwc-.Notizcn.  Jahrg.  5.  Aug. /Sept.  1920.  Sonderheft  zur  Leipziger 
Messe.  Aus  dem  Inhalt:  Konstruktion  der  Automat.  Revolverdreh- 
bank  Nr.   33    G.    Mod.    I.  KurVcnberechniing.   —  —  — 

Rillenfräser    zur    Gcwindeherstellung.  Räderfräsin  auf 

.Automat.  Teil-  u.  Schaltapparaten  Nr.  IST. 

.Mitteilungen  des  Ausschusses  f ür  w i r t scha f 1 1 i c he  Fertigung.  Jahrg. 2. 

Nr.  12/13.    Juli  1920.    Inhalt:  Be  t  r  i  e  bs  bl  ä  t  te  r.   Zur  Kinführuiig. 
—  Itetriebsblatt   1.    Entwurf   1.    Belianillung    der  Werkzeug 
inaschincn.  —  IJetriebsblatl  2.    Isntwurt   1,    Hi>  h  a  n  d  I  n  n  g  dir 
Kugellager.  Einbau. 

Os  tasi  a  Ii  sc  he  Rundschau.  Herausgeber:  Virb.iiMl  f  in  den  Fernen 
Osten  E.V.  u.  Deutseher  (t  be  r  seid  i  e  ii  s  t  (..ni.b.  H,  Berlin 
SW.  1».  Ivrscheint  halbmonatlich.  Bezugspreis  M  l."i.—  viertel- 
jährl.  Jahrg.  1  Nr.  \:>.  1.  Sept.  1H20.  —  Aus  dem  Inhalt:  Chir.a, 
Japan  und  Sibirien.  —  Verkehrswesen  Siams.  —  Wirtschaftlage 
C  hinas  im  Jahre  1919.  —  Züsammensehlüsse  clektr.  Unternehmuni(en 
in  Japan. 

Siemen  s  ■  Sch  u  cker  l  we  rke  G.m.b.H..  Siemeiisstadl  bei  lierliii;  l'rei-listr 
M  18a:  Anlaßwalzen    mit   Olliillung.  —  Juni  192U. 

Uberseedienst.      Herausgeber:     Deutscher      Uberseedienst     (r.  m.b.H.. 
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(*  bedeutet  Abbildungen  im  Text.) 
Elektrotechnik. 

\'orläufige  Grenzen  im  Elektroma- 
s  c  h  i  n  e  n  b  a  u.  Von  \V.  Reichel  (Z.  Ver.  deutsch.  Ins. 
17.  u.  24.  VII.  20  S.  543  u.  575*).  Als  Maßstäbe  der  Beurtei- 
lui^  der  Entwicklung  im  Elektromaschinenbau  sind  die 
Ausnutzungsziffern  und  das  Einheitsgebiet  -zu  benutzen, 
deren  Größe  an  verschiedenen  Beispielen  angegeben  wird. 
Sonderkonstruktionen  zur  Steigerung  der  Leistung  bei  niede- 
rem Gewicht  und  zur  möglichst  vielseitigen  \'erwendun}i 
von  Maschinen  aller  ■  Stromarten.  Kollcktormotoren  für 
Drehstrom  und  Wechselstrom  sowie  Sonderniotorc  für 
Großbetriebe. 

Feuerungsanlagen. 

Überwachung  der  W  ä  r  m  e  w  i  r  t  s  c  h  a  f  t  auf 
der  Dortmunder  Union.  Von  Schulz  (Z.  Ver.  deut- 
scher Ing.  24.  VII.  20  S.  571*).  Nach  Angabtn  über  Ausbau 
und  Größe  des  Werkes  werden  Maßnahmen  und  Betriebs- 
veränderungen beschrieben,  die  verhältnismäßig  schnell  und 
ohne  große  Kosten  den  Eiampf-  und  Kohlenverbraucli  der 
Hütte  herabdrücken  soll.  Angaben  über  die  Organisation 
der  Wärmeüberwaclniiig  und  die  wichtigsten  \'ordruckc 
dazu. 

Gasindustrie. 

Die  restlose  \'  c  r  g  a  s  u  n  g  der  Kohlen.  \"on 
Rummel  (Z.  \cr.  deutsch.  Ing.  24.  \'II.  20  S.  565*).  Die 
Zwecke  und  Ziele  der  restlosen  Vergasung;  technische  und 
wirtschaftliche  .\ussichten;  die  Kraftwerkfrage  in  der  Gas- 
wirtsch^aft  mit  Gewinnung  .der  Nebenerzeugnisse;  das  teer- 
freie Gas  in  Industriefeucrungen ;  die  Gaserzeuger  mit  Ur- 
tcergcwinnung  und  ihr  Betrieb;  Eigenschaften  und  \'crwcr- 
tung  des  Urteers. 

Härten,  Glühen,  Einsetzen. 

Die  Anwendung  des  T  a  >•  1  o  r  -  S  y  s  t  e  m  s  bei 
(1  e  r  \\'  a  r  m  behandln  n  g  (Werkzeugm.  lo.  \\\.  20 
,S.  .310*).  Auszug  aus  einer  französischen  Veröffentlichung, 
die  sich  mit  der  Warmbehandlung  der  Granaten  auf  wissen- 
schaftlicher Basis  befaßt. 

Material  für  h  o  c  Ii  b  c  n  n  s  p  r  u  c  h  t  c  Zahn- 
räder und  dessen  W  ä  r  m  e  b  e  h  a  n  d  1  u  n  g.  \ on  Bc- 
netka  (Werkzeugm.  ,30.  \'II.  20  S.  3,3i*).  Für  hochwcMtigc 
Ciiromnickeleinsatzstählc,  wie  sie  als  Qualitätsniaterial  in  der 
.\utomobi'lfabrikation  \'crweiulung  finden,  werden  verschie- 
dene \'orschriften  in  der  \\'ärmcbchandlung  beim  Glühen, 
Einsetzen  und  Härten  langegebcn. 

Neuartiges  .S  t  a  h  1  h  ä  r  t  c  v  c  r  f  a  h  r  e  n  unter 
Benutzung  elektrischer  Gl  ü  h  ö  f  e  n.  ( l'".T.Z. 
5.  VIII.  20  S.  613*).  Zur  Härtung  werden  elektrisch  be- 
heizte Glühöfen  verwendet,  bei  denen  zur  Erzielnng  der  für 
hochwertige  .Arbeit  erforderlichen  feinstufigen  Regelung  der 
Temperatur  seitlich  angeordnet  Widerstandselcmcnte  sich 
befinden.  Bei  Erreichen  der  Ihnwandlnngstcmpcratur  steigt 
die  Temperatur  langsam  an  und  kann  durch  genaue  Regi- 
strierapparate die  Härtung  zur  richtigen  Zeit  viorgenommeii 
werden. 

M  e  t  a  1  1  i  c  r  e  s  i  s  t  o  r  e  1  e  c  t  r  i  c  I  u  r  n  a  c  e  s  f  o  r 
h  e  a  t  t  r  e  a  t  i  n  g  o  p  e  r  a  t  i  o  n  s.  \'on  Collins  ((Jencral 
Klcctr.  Rcv.  \'.  20  S.  433*).  l^eschreibung  von  elektrischen 
Härteöfen,  bei  denen  flache  Widerstnndsclemente  freilicgen 
niwl  so  eine  starke  Wärmeabgabe  ermöglichen,  .\usftihrun- 
gen  für  senkrechte  und  wagcrechle  Ofenlage. 

Die  W  i  r  t  s  c  h  a  f  t  1  i  c  Ii  k  e  i  t  der  autogenen 
S  c  h  w  e  i  ß  u  n  g  (Uhland  8.  N'II.  20  S.  241*).  Hinweis  auf 
das  vielfach  unwirtschnftlicho  .\rbeiten  und  Vorschläge  zur 
technischen  VcrvoUkoinninuiig  in  der  .Anwendung  der  auto- 
genen .Sciuvcißung. 

Hebezeuge  und  Transportmittel. 

t)  b  e  r   <1  i  e    .\  n  w  c  11  d  u  n  g    de  r    M  a  r  c  u  s  -  K  i  n  11  c 
in   Gieße  r  e  i  e  n   u  n  d   a  n  d  e  r  c  n    Betriebe  n.  Von 
Venator  (Uhland  22.  VII.  20  S.  257*).    Der  Transport  ni 
der  Rinne  erfolgt  dadurch,  daß  die  Bewegung  auf  dem  Hin- 
wege mit  gleichförmiger  Hoschleunigmig  und  auf  dem  Kücl< 
Wege  mit  einer  entsprechenden  \'erzt')geninK  erfolgt.  Dies 
l'.ewegung  verleiht  (lern  Material  bei  jedem  Hiih  einen  \'oi 
scliiil).    X'crschicdcne  Anwendungsgebiete  der  Rinne  wordci 
in  Ahbildungen  gezeigt. 

Herstellungs-  und  Arbeitsverfahren. 

Die  Fertigung  von  S  p  a  n  n  p  a  t  r  o  n  e  11  (Ulilaml 
8.  VII.  20  S.  lOg*).  ArbeitsvorrichtunRen  und  Werkzeug' 
7iir  Ileistclhing  \(in  .Si),unii)atronen. 


l)  Diis  Verzeichnis  iler  in  der  /.eilschriftensehüu 
/eitschriftcn  belindct  sieh  in  llclt  I  auf  Seile  32. 


lip;lt|ii-ili'l> 
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U  m  I  a  11  f  V  ()  r  r  i  c  h  (  n  ii  u  z  ii  iii  L  a  c  k  i  o  r  c  ii  r  u  n  - 
der  Werkstücke  (iniland  29.  VII.  20  S.  132*).  ICs 
wird  ein  Lackiertiscli  beschrieben,  bei  dem  der  Antrieb  der 
runden  zu  lackierenden  Gegenstände  durch  Rcil)ra(ler  er- 
folgt.   Das  Aufstecken  der  Teile  erfolgt  bei  Stillstand. 


Neuere  Gesichtspunkte  für   den  1'  a  1 
Großkraftwerken.     Von   Klingenberg   (E.T.Z.  22. 
29.  VII.  u.  5.  VIII.  20  S.  s6i*.  586*  u.  609*).  VVärmetecl 
ni.^che   Verbesserungen   der    Kraftwerke.     Maßnahmen  zi 


Kraftanlagen. 

für  den  1'  au  v  o  n 
"LT.Z.  22.  u. 
VVärmetech- 
«i_iivi..  iviuijuahnien  zur 
Verbesserung  der  VVärmebilanz.  Vorwärmung  dos  .Speise- 
wassers und  der  Verbrennungsluft.  Wirtschaftliche  Ein- 
flüsse der  Drucksteigeruug,  stärkere  Mechanisierung  der 
Betriebe,  Kohlenstaubfeuerung  und  Aschenbeseitigung.  Ver- 
minderung des  Anlagekapitals,  gußeiserne  und  schmiede- 
eiserne Vorwärmer,  Anordnung  der  Kamine  und  Füchse, 
Aufstellung  der  Maschinen.  Ausbildung  der  Gebäude.  Ver- 
kupplung  der  Werke  und  \'ergrößerung  der  Reserven,  Aus- 
nutzung der  Nebenprcjdukte.  neuere  Gas.gcneratoren  und 
Gasturbinen.  Einfluß  der  Preis.-iteigerungen  auf  den  wirt- 
schaftlichen Vergleich  von  Dampf-  und  Wasserkraftwerken. 
Schutz  gegen  Uberspannungen.    Aufbau  der  Schaltanlagen. 

iD  i  e  Ab  w  ä  r  m  e  v  e  r  w  e  r  t  u  n  ,g  bei  Da  m  p  f  - 
kraft  werken.  Von  Gercke  (E.T.Z.  5.  VIII.  20  S.  601*). 
Die  künstliche  Vortrocknung  wasserhaltiger  Brennstoffe  mit 
Abwärme  und  deren  wirtschaftliche  Aussichten.  Die  Fra- 
gen der  Staubfeuerung,  der  Torfverwertung  und  der  rest- 
losen Vergasung  der  Brennstoffe  und  der  Nebenprodukten- 
gewinnung. Die  Verbesserung  der  Betriebsmittel  zum 
Zwecke  der  Wärmeersparnis. 

D  e  r  '  V  e  r  b  r  e  n  n  u  n  g  s  v  o  r  g  a  n  g  in  der  Ö  1  m  a  - 
s  c  h  i  n  e.  Von  Alt  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing.  14.  VIII.  20  S. 
6.17*).  Einspritzung,  Vergasung.  Entzündung  und  Verbren- 
vprden    -/iir    Erkenntnis    des  VerbrennunE'svorEanaes 


nung  werden  zur  Erkenntnis  des  Verbrennungsvorganges 
in  der  ölmaschine  besprochen.  Kritik  der  neueren  Ein- 
spritzverfahren. Verdampfung  und  pyrogene  Zersetzung  der 
verschiedenen  Brennstoffe.     Einfluß   der  Kompression  auf 


die  Selbstentzündung.  Hinweis  auf  das  Zusammenarbeiten 
von  Chemie  und  Technik.  Die  Notwendigkeit  der  Ver- 
suchsstandsarbeiten der  ölmaschinenfirmen. 

Werkzeuge. 

Schneidwerkzeuge.  Von  C.  E.  Berck  (Uhland 
8.  u.  22.  VII.  u.  5.  Vlll.  20  S.  105*,  113*  u.  121*).  Tangen- 
tialstähle  für  Automaten  und  Revolverdrehbänke.  Stahl- 
halter für  die  verschiedenen  iMeißelformen.  Stahlihalter  für 
Bohrarbeiten,  federnde  Stahlhalter  für  Formwerkzeuge, 
Einsatzstahlhalter  für  Profilstähle.  Werkzeuge  für  die  Bear- 
beitung von  Ho'lz,  Hartgummi,  Fiber.  Blei  und  harten  Mate- 
rialien. Bohrstangen  mit  zurücktretendem  \^'erkzeug.  Auf- 
gelötete und  aufgeschweißte  Werkzeugstähle. 

Arbeitsverfahren  und  Vorric  h  *t  u  n  g  zur 
Erzielung  größtmöglicher  Leistunge  n.  Von 
Krömer  (Werkzeugm.  10.  VII.  20  S.  299*).  Zur  Her- 
stellung von  Bohrungen  werden  verschiedene  Sonderwerk- 
zeuge beschrieben:  .Aufspannvorrichtungen  für  Zahnräder. 
Fräs-  und  Schleifvorrichtungen  zur  Bearbeitung  von  Rad- 
sternen, verschiedene  Ausführungsformen  von  Stahlhaltern 
mit  abklappbarem  Stahl. 

Zahnräder,  Getriebe. 

Räderfräsmaschinen  für  kleine  Zahn- 
teilungen (Uhland  15.  VII.  20  S.  127*).  Beschreibung 
der  Arbeitsweise  einer  Räderfräsmaschine  für  kleine  Teilun- 
gen, die  für  Stirnräder  und  Kegelräderverzahnung  benutzt 
werden  kann. 


PATENTBERICHT. 


Klasse  7  c.    Nr.  322  944. 
Selbsttätige  Auswerfvorrichtung  für  Preß-  und  Stanzwerkzeuge. 
Georg  Darmstädter,  Eberstadt  b.  Darmstadt. 

Mit  dem 
Abstreifer  wer- 
den gelenkig 
verbundene  Ha- 
ken beim  Auf- 
wärtsgange des 
Matrizenober- 
teiles durch  ei- 
nen feststehen- 
den    Teil  der 


Presse  festgehalten,  so  dafi  der  Auswerfer  stehen  bleibt,  während 
der  bcwegliclic  Teil  der  Presse  sich  weiter  bewegt,  wodurch  das  in 
(las  Schneidwerkzeug  eingezwängte  We  rkstück  aus  dem  Schneid- 
werkzeug licrausgodrückt  wird. 

Klasse  47  h.    Nr.  322  913. 
.\ntriebsvorrichtvnig  für  KU  ininnsrliinen.  Otto  Jansen,  T.angen- 
l)erg,  Khld 
Die   Achse  viiu  bei- 
spielsweise einer  Wasch- 
maschine dient  als  Trans- 
mission derart,  daß  auf 
ihr  nicht  nur  die  Scheibe 
(lieser  Maschine,  sondern 
eine  Anzahl  Scheiben  der 
andern  Maschinen  laufen, 
wobei     für    die  Wasch- 
maschine eine  besondere 
.■\ntriebscheibe    und  für 

die  andern  Maschinen  eine  gesonderte  Scheibe  vorgesehen  ist. 
welche  durch  einen  Riemen  mit  der  entsprechend  breiten  Riemen- 
scheibe des  Elektromotors  in  N'erbindung  stehen,  so  daß  durch 
Verschieben  dieses  Riemens  auf  die  eine  oder  andere  Scheibe  der 
.\ntrieb  in  gewünschtem  Sinne  erfolgen  kann. 


Rohranbohrschelle 


Klasse  493.    Xr,  322665. 
Johann    ('.  vitinann,  Mannheini. 

Der  lichte  Durch- 
messer einer  unter  Feder- 
druck stehenden  Hülse  ist 
an  der  der  Bohrerspitze 
zugewendeten  Seite  gleich 
dem  äußeren  Durchmesser 
des  Bohrers  und  an  der 
entgegengesetzten  Seite 
gleich  dem  des  Bohrer- 
schaftes, und  die  Hülse 
bildet  zwischen  diesen 
beiden  Begrenzungen  einen  Sammelraum  zur  Aufnahme  der 
durch  die  Bohrernuten  emporsteigenden  Bohrspäne. 

Klasse  41J  a.    Xr.  322818. 
Durch  den  Werkzeugsupport  ausrückbares  Stützlager  für  Antriebs- 
urid    Schaltwellen    sowie    Wellenwerkstücke   an  Dreh- 
bänken oder  ähnlichen  Werkzeugmaschinen.  Maschinen- 
fabrik  Schieß   .\kt.-Ges.,  Düsseldorf. 


Das  Lager  ist  um  eine  mit  der  zu  stützenden  Welle  parallele 
.\chse  .schwenkbar  angeordnet  und  durch  eine  Sperrvorrichtung 
in  Schlußlage  gehalten  und  die  Sperrvorrichtung  wird  durch  den 
an  die  Lagerstelle  kommenden  Support  gelöst,  worauf  das  Lager 
sich  aus  der  Schlußlage  herausdreht  und  dann  durch  den  Support 
aus  dem  Bewegungsbereiche  des  letzteren  herausgeschoben  wird, 
während  nach  dem  Vorbeigang  des  Supports  das  Lager  unter  Feder- 
oder Gewichtswirkung  in  die  Schlußlage  zurückkehrt. 

Klasse  49  a.    Nr.  322871. 
Nachstelleinrichtung  für  Spannpatronen.    Fritz   Werner   Akt  - 
Ges.,  Berlin-Marien felde. 


Die  Vorrichtung,  welche  zum  Sichern  der  Spannpatrone  in 
ihrer  jeweiligen  Stellung  dient,  ist  an  dem  die  Patrone  tragenden 
Ende  der  Anzugstange  angeordnet  und  besteht  aus  einem  unter 
Federwirkung  stehenden,  verschiebbar,  aber  undrehbar  auf  der 
Anzugstange  sitzenden  Ring,  dessen  mit  Zähnen  o.  dgl.  versehenes 
Ende  in  das  gezahnte  innere  Ende  der  Spannpatrone  eingreift. 
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Frage  51. 

a)  Die  um  die  Strecke  s  zusamniengedrücke  Spiralfeder 
;.  i)  soll  beim  Loslassen  des  Federbolzens  vom  Gewicht 


Flg.  1. 


Fig.  2. 


Gj  kg  die  Kugel  vom  Gewicht  G.^  kg  mit  der  Anfangs- 
geschwindigkeit c  m'sek.  fortschleudern. 

b)  Die  beiden  um  die  Strecke  s  durchgebogenen  Blatt- 
federn  (Fig.  2)  Süllen 
beim     Loslassen  des 
Gestänges  vom  Gewicht 
vom 
mit 


Gj  kg  den  Stab 
Ge\\'icht  G^  kg 
der  Anfangsgeschwin- 
digkeit c  m/sek.  fort- 
schleudern. 

Bitte  um  Angabe 
der  Formeln  .für 
die  Federnberech- 
nungen. 


iV/rkungsn/eg  s-t 
[-«  Enfspannungsi^eg  5- 

Flg  3. 


Antwort. 

Der  Weg,  den  man  einzuschlagen  hätte,  um  die 
Stärke  der  erforderlichen  Spiralfedern  und  deren  Form 
angenähert  vorauszubestimmen,   wäre  etwa  der: 

Man  ermittelt  zunächst  die  Arbeit,  die  erforderlich  ist, 
um  den  zu  bewegenden  Massen  in  einer  bestimmten  Zeit 
oder  auf  einem  angenommenen  bestimmten  Wege  die  ge- 
wünschte Beschleunigung  zu  erteilen.  Die  hierzu  erforder- 
liche, rechnerisch  zu  bestimmende  Menge  Energie  E  (cmkg), 
muß  von  der  Feder  während  der  Entspannungsperiode  her- 
gegeben werden.  Ist  wie  hier  der  Entspannungsweg  s  be- 
kannt, so  ist  die  Druckkraft  P  der  Feder  im  gespannten 

P .  s 

Zustande  festgelegt   durch     '    =  E,   vorausgesetzt,  daß 

die  Feder  während  des  ganzen  Entspannungsweges  auf  die 
zu  beschleunigenden  Massen  wirkt.  Dies  trifft  naturgemäf3 
nicht  zu,  daher  setzt  hier  eine  Annahme,  die  Länge  des 
Wirkungsweges  Sj  zwi.schen  Kugel  und  l'^eder,  ein.  Aus  der 
'l'atsache  des  geradlinigen  Abklingens  der  I''ederdruckkraft 
vom  gespannten  zum  cntsj)aniiten  Zustand  der  Feder,  ver- 


bunden mit  der  Annahme  eines  \\'irkungsweges  Sj,  ergibt 
sich  die  Gleichung: 


Sind  nun  P  und  s  bekannt,  so  läßt  sich  die  Bemessung  der 
Schraubenfeder  leicht  mit  Hilfe  einer  Federtafel  (vgl. 
Güldner,  Verbrennungsmaschinen,  Verlag  Julius 
Springer,  und  Technisches  Hilfsbuch  von  Schuchardt 
&  Schütte)  vornehmen.  Brauchbare  Federn  werden 
stets  nur  aus  praktischen  Versuchen  mit  den  Federn  hervor- 
gehen. Die  Blattfedern  sind  meist  in  höherem  Maße  der 
rechnerischen  Vorausbestimmung  unzugänglich.  Emp- 
fehlenswert ist  in  allen  Fällen,  in  denen  es  auf  große  Ge- 
nauigkeit von  Federkraftwirkungen  ankommt,  mit  den  zu 
verwendenden  Federn  vorher  genaue  praktische  Unter- 
suchungen vorzunehmen.  Die  Rechnung  kann  hier  stets 
nur  rohe  Annäherung  sein.  F.  Uber. 

Frage  52. 

1.  Wie  ist  hauptsächlich  aus  Gußbruch  hergestell- 
ter Masch  ine  nguß  für  die  Bearbeitung  genügend  weich 
zu  machen  ? 

2.  Mit  was  für  Beizmitteln  kann  geschmiedetes 
Eisen  von  Hammerschlag  und  Rost  befreit  werden 
als  Vorbereitung  zur  Kaltzieherei  ? 

Antwort. 

I  Um  Maschinenguß,  der  hauptsächlich  aus  Gußbruch 
besteht  und  zu  hart  ist,  für  die  Bearbeitung  möglichst  weich 
zu  machen,  gibt  es  nur  den  einen  Weg,  das  ganze  Gußstück 
bei  rd.  800-  900°  C  auszuglühen  und  möglichst  im  Ofen 
langsam  erkalten  zu  lassen  Hierdurch  bezweckt  man,  daß 
die  gebundene  Kohle,  die  ja  die  Härte  veranlaßt,  in  Temper- 
kohle oder  Graphit  umgewandelt  wird 

2.  Um  geschmiedetes  Eisen  von  Hammerschlag  und 
Rost  zu  befreien,  wird  es  in  verdünnter  Schwefelsäure 
gebeizt.  ILv 


l-ra, 
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Ich  erbitte  die  Angabe  eines  guten  Ziehöles  oder  fettes 
zum  Ziehen  von  .\lu  mini  umgegenständen  au  der 
Stelle  des  in  der  N'orkriegszeit  verweiuleton,  aber  jet/1  nicht 
erhältlichen  Palmfetlcs. 

A  n  t  w  o  r  t . 

Sie  können  fiir  .Muminiumgegenstänile,  da  sie  sicli  im 
allgemeinen  sehr  leicht  ziehen  lassen,  fast  jedes  Ziehöl  und 
-fett  benutzen.  Ganz  dünnflüssiges  Vaselinöl  soll 
sich  gut  bewährt  haben.  Hei  seiner  IkMiutzung  bleiben  die 
gezogenen  Gegenstände  so  weit  möglich  sauber.  So. 


2ur  Besichtuns!    '\i"-'ksciidunjj  von  I I.iiulscliiifteii,  /.eichmiiiKcn,  Klischees,  Mustern  usw.  erfolgt   nur  :iuf  l)ei   der  Ein- 

 — —    seiidung  ausdrücklich  iiusgcsprix  heilen  Wunscli.    —   Allen  Ein.scndungen   ist    luisre  iclieiides  I'orto 

für  Klicksendung  Ijci  Nichtverwendharkeil  heizufiigen.  Anfragen  nach  llcrstelhingsvcrf.duen,  Bezugsquellen  usw.  ist  eine  .\n7ahlung  von  5  Mark 
für  die  I'orti  der  durch  die  Schriftleilung  an/.uslellenden  Ermittlungen  und  die  entstellenden  Haiaushigen  hei/.ufügen,  außerdem  die  Bezugs- 
quittung  für  das  laufende  Vierteljahr.  Antworten  auf  Anfragen  von  Interesse  fiir  einen  größeren  Leserkreis  werden  unter  „Aus  Werk- 
statt und  Büro"  liekannlgegeben.  Anfragen  nach  Bezugsquellen  werden  brieflich  heiiilwortet.  Es  kann  keinerlei  W-rpllichlung  hin- 
sichtlich des  Zeitpunktes  der  Beantwortung  eingegangen  werden.  —  Den  Verfassern  größerer  ( )riginall)citnige  stehen  je  nach  deren  Umfang  bis 
zu  5  Exemjjlare  des  betr.  vollständigen  Ilefles  kostenfrei  zur  Verfiigung,  wenn  bei  Einsendung  des  Manuskriptes  oder  der  Korrektur  ein  ent- 
sprechender Wunsch  mitgeteilt  wird.    Sonderabdrücke  werden  nur  bei  rechtzeitiger  Bestellung  und  gegen  lüstatluiig  der  Kosten  geliefert. 


KUr  die  Scliriftleiluiig  vernnlwoi  ilicli :    Professor  Dv.i.illil   (i.  Srhleiiuger,  CliarlotleiiljurK.  —  Vei  l«K  von  Juliiii  Springer  In  Herllii. 
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DAS  SCHMIEDEN  DES  STAHLS  UND  DIE  GRUNDLAGEN  ZUR  BEMESSUNG  VON  HÄMMERN 

UND  FALLWERKEN. 

Von  Erich  Siebel,  Dortmund. 

(Fortsetzung  von  S.  496.) 

bleibt,    die    mittlere  Festigkeit 


III.  Teil. 

Der  Reckvorgang  und  die  Bemessung  der  Dampf- 
und. Lufthämmer. 
Der  Reckvorgang  läßt  sich  als  die  Streckung  eines  in 
plastischem  Zustande  befindlichen  Körpers  durch  Druck- 
wirkung auf  seine  Seitenflächen  definieren.  Für  die  Um- 
kehrung dieses  Vorganges,  das  Stauchen,  kann  die  zur  Form- 
änderung (Deformation)  notwendige  Arbeit  unter  der  An- 
nahme, daß  es  sich  um  völlig  plastisches  Material  handelt, 
in  einfacher  Weise  ermittelt  werden.  Völlig  plastisch  sei  ein 
Material,  wenn  es,  ohne  eine  elastische  Formänderung  zu 
erleiden,  beim  Vorhandensein  eines  bestimmten  Überdrucks 
(ö)  auf  eine  Fläche  (F)  nach  der  Richtung  des  kleinsten  Flä- 
chendrucks fHeßt.  Wird  ein  zylindrischer  plastischer  Körper 
von  einem  Volumen  Q,  dem  Querschnitt  F^  und  der  Länge  1^ 
zwischen  2  ebenen  Preßbahnen  auf  die  Länge  \  gestaucht, 
so  würde,  wenn  auf  irgend  eine  Weise  eine  Reibung  zwischen 
dem  Körper  und  den  Preßbahnen  verhindert  würde,  die 
Verschiebung  aller  Flächen  parallel  zu  sich  selbst  erfolgen. 
Die  Formänderungskraft  P  ergibt  sich  dann  nach  der 
Formel : 

P  =  o .  F. 

Weiter  gilt:     Volumen  Q  =  F.l  =  konst. 

Bezeichnet  man  mit  ,, Streckungsgrad"  die  Größe: 
n  =  Ii  :  Lj  =  F,  :  F„ 
so    ergibt  sich    die  Formänderungsarbeit: 
und   durch  Umformung  dieser  Gleichung: 


P  .  dl 


A  =  a  .  F,  .  1 


J  n 


A  =  Q  .  o  .  In  n. 
Da  in  Wirklichkeit  die  Reibung  nicht  =  o  ist,  sondern 
je  nach  der  Beschaffenheit  des  Körpers,  der  Oberfläche  der 
Preßbahnen  und  der  Art  der  Formänderung  (Stoß  oder 

Druck)  wechselt,  so  erhalten 
obige  Gleichungen  unter  Ein- 
führung eines  alle  Abwei- 
chungen berücksichtigenden 
Faktors  c^  die  Form: 

.(i 
.(2 


kg/mm  ^ 


30 


ZO 


10 


eoo 


1200  °Ce/s 


300  7000 
Temperafuren 

Fig.  8.  Zerreißfestigkeit  des  Stahls 
nach  Howard  (Hütte  II.  Bd.) 
mit  (gestrichelter)  stetiger  Fort- 
setzung der  Kurven  tys  zum 
Schmelzpunkt. 

Festigkeit  bei  Material 
1  etwa  120  kg/mm2 

II  „  60 

III  „  40 

WT.  1920. 


P  =  C,    .  0  .  F  . 

A  =  Cr  .  Q  .  ö  .  In  n. 

Gleichartige  Formeln  sind 
von  Kiesselbach  bereits 
für  die  Walzarbeit  aufgestellt 
worden  (vergl.  ,,  Stahl  u. 
Eisen"  1909,  S.  1009  ff.). 
Bei  richtiger  Wahl  obigen 
Korrektionsfaktors  kann 
ohne  weiteres  für  a  statt  der 
Fließbelastung  die  durch 
Versuche  bekannte  Zerreiß- 
festigkeit (vergl.  Fig.  8),  und 
wenn  diese  nicht  während 
des  ganzen  Vorgangs  infolge 
der  Temperaturänderung  des 


Schmiedestücks    dieselbe    bleibt,  die 
eingesetzt  werden. 

Wie  sich  leicht  nachweisen  läßt,  ist  mit  demselben  Ar- 
beitsaufwand, mit  dem  die  Formänderung  erfolgte,  auch  die 
Rückformung  des  deformierten  Körpers  durch  Belastung 
der  Seitenflächen  mit  0  und  Entlastung  der  Stirnflächen 
zu  erreichen.  Daß  bei  dem  wirklichen  Recken  der  Vorgang 
noch  in  viele  Einzelvorgänge  aufgelöst  -wird,  ändert  an  dem 
Prinzip  der  Formel  nichts.  Ebenso  wird  bei  Anwendung 
nur  zu  Vergleichen  der  Faktor  Cr  ohne  weiteres  den  Verlust 
berücksichtigen,  der  beim  Recken  dadurch  entsteht,  daß  die 
einzelnen  Schläge  nicht  nur  strecken,  sondern  auch  breiten, 
und  daß  die  Breitung  eines  jeden  Durchgangs  beim  nächsten 
Durchgang  bei  um  90°  gewendetem  Werkstück  wieder  be- 
seitigt werden  muß. 

Faßt  man  die  Formänderungsarbeit  als  Produkt  der 
im  Mittel  von  dem  Hammer  geleisteten  sekundlichen 
Schlagarbeit  E^,  und  der  Formänderungszeit  t'  auf,  so 
erhält  Gleichung  (2)  die  Form: 

E,n  .  t'  =  Cr  .  Q  .  o  .  In  n. 
Bei  entsprechender  Gestaltung  von  c^  darf  man  dann  aber 
auch 

E  .  t '  =  Cr  .  Q  .  ö  .  In  n 

schreiben,  worin  E  die  aus  den  Angaben  der  Fabriken  für 
Hämmer  mit  Selbststeuerung  bekannte  höchste  sekund- 
liche Schlagleistung  bedeutet.  Umformung  obiger  Gleichun- 
gen und  Einführung  des  spezifischen  Gewichts  s  und  des  Ge- 
wichts G'  =  Q.s  erlauben  für  einen  Reckvorgang  die  Auf- 
stellung der  Formeln: 

E  .  t'  , 

 (3a 


und 


Q  • 

E 


a  .  In  n 
t'  .  s 


G ' .  ö  .  in  n 


(3b 


Mit  Hilfe  dieser  Formeln  ji^fxmag  man  cr  nach  experimen- 
teller Festlegung  von  E,  o,  t',  G'  und  n  zu  berechnen. 

Anderseits  bietet  sich  nach  der  Festlegung  von  Cr  die 
Möglichkeit,  G'  oder  t'  zu  ermitteln,  wenn  die  übrigen 
veränderlichen  Größen  festliegen.  Durch  Umformen  der 
Gleichung  (3  b)  erhält  man: 

E  .  t' .  s 


G'  = 


und 


t'  = 


Cr  • 
G  '.  Cr 


In  n 
.  In  n 


E  .  s 


Diese  Gleichungen  haben  nur  für  ununterbrochene  Reck- 
vorgänge bei  Volleistung  des  betreffenden  Hammers  Gel- 
tung. Weder  bei  den  praktisch  vorkommenden  einzelnen 
Reckvorgängen  noch  beim  Dauerbetrieb  stimmen  jedoch 
diese  Voraussetzungen.  Fast  immer  schließt  sich  an  den 
einzelnen  Reckvorgang  das  Schlichten  an.  Die  hierfür  not- 
wendige Schlagzahl  kann  je  nach  der  Beschaffenheit  des 
Schmiedestückes  und  der  Durchführung  des  Schlichtens  zu 
0  —  50  vH  der  für  das  eigentliche  Recken  erforderlichen 
Schlagzahl  angenommen  werden  (vergl.  Fig.  15).  Seine 
Berücksichtigung  findet  dieser  Umstand  am  einfachsten, 
indem  in  oljigen   Gleichungen  statt   Cr  c  =  i  bis  1,5  .  Cr 
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eingesetzt  wird.  Die  Gleichungen  für  einen  einzelnen 
Reckvorgang  lauten  dann: 

o^^^   ,  U 


und 


t'  = 


c  .  a  .  In  n 
.  c  .  ö  .  In  n 


(5 


E  .  s 

Im  Dauei betrieb  aber  finden  durch  Stückwechsel,  Nach- 
messen usw.  Schmiedepausen  statt,  so  daß  das  wirklich  in 
einer  bestimmten  Zeit  ausgeschmiedete  Gewicht  (G)  weit 
unter  dem  nach  Gl.  (4)  für  G'  errechneten  bleibt.  Durch 
Einführung  eines  diesem  Umstände  Rechnung  tragenden 
G       t ' 

Faktors    m^  =  —  erhält  man  dann  für  im  Dauer- 

G  t 

betrieb  durchgeführte  Reckarbeiten  die  Glei- 
chungen : 

m^ . E . t .  s 

G  = 


und 


t  =  


c  .  o  .  In  n 
G  .  c  .  o .  In  n 

^7-eTs  ^" 

Für  viele  Formschmiedearbeiten,  nämlich  für  solche, 
bei  denen  Reckvorgänge  den  überwiegenden  Hauptbestand- 
teil ausmachen  (z.  B.  Wellen  und  Achsen),  lassen  sich  diese 
Formeln  ebenfalls,  jedoch  mit  einer  kleinen  Abänderung,  ver- 
wenden. Gl.  (7)  nimmt  beim  Vorhandensein  mehrerer  Quer- 
schnitte die  Form  an: 


t  = 


G  .  In  n 


(S 


G  = 


und 


t  = 


—  gesetzt  wird,  für 

 (9 

 (10 


m.(  .  E  .  s 

Bei  nicht  zu  starken  Querschnittsunterschieden  läßt  sich 

diese  Gleichung  dann,  ohne  daß  merkliche  Fehler  auftreten, 

„,  Endlänge 

wenn  an  Stelle  von  n  n.^,  =   °  - 

Anfangslänge 

Formschmiedearbeiten  schreiben: 

m,-  .  E  .  t .  s 

c .  a  .  In 

G  .  c.  o .  In  nm 

nif  .  E  .  s 

Kleinere  Zusatzarbeiten  lassen  sich  in  diesen  Formeln  durch 
passende  Verkleinerung  von  m^  berücksichtigen  (Zahlcn- 
tafel  III).  - 

Die  Größe  von  c^  sei  nunmehr  aus  den  Ergebnissen  der 
hierunter  aufgeführten  Versuche  der  Firma  Beche  &  Grohs 
(Zahlentafel  I)  berechnet.  Es  handelt  sich  um  Versuche 
mit  Reckhämmern,  bei  denen  Eisen  von  40  —  45  kg/mm^ 
I'estigkeit  in  der  Gelbweißglut  (etwa  1100°)  verwendet 
wurde.  Die  Größe  von  o  kann  bei  dieser  Temperatur  nach 
Fig.  8  zu  etwa  2,5  kg/mm*  angenommen  werden. 

Z  a  Ii  1  e  n  t  a  f  e  1  I . 
Reckversuche  mit  Lufthämmern. 


Lfd. 
Nr. 


,  Bär- 
i  ge- 
wicht 
kg 


An- 
fangs- 
länge 

mm 


End- 
länge 

mm 


Anfangs- 
querscluiitt 


Gew. 
kg 


Zeit 
Sek. 


r     50  180  1500  60x60=  3600  5,1  j  180  8,3 

II     75  200  1500  100  0"=  7860  13,3  I  i8o-  7,5 

III  j  100  200  1500  130  0"  =13300  20,7  180  7,5 

IV  I  230  200  1  1205  180  0  =  25500  39,8  i  iSo  6 

Setzt  man  die  Versuchswerte  und  die  Sghlaglei.stungen 
gemäß  Fig.  9  in  Gl.  (3b)  ein,  und  zwar  E  in  kgm/sok,  t'  in 
Sek,  G'  in  kg,  0  in  kg/min^  und  s  in  kg/dcm'  (für  Stahl 
s  =  7.85).  so  wird  unter  Berücksichtigung  der  angeführten 
Maßverhältnisse  c,]  =  15.1000,  c,y  =11.1000,  c,,,  =  8.1000, 
c,,,  =  9,5.1000.  Im  Mittel  kann  also  für  das  normale 
Recken  c,  =  10.1000  angenommen  werden. 

Dieser  Wert  gilt  den  Versuchsbedingungen  und  dem 
Gesetz  von  Kick  (vergl.  IV.  Teil)  entspit-cliend  .streng  ge- 
nommen nur  für  quadratisclie,  angenäJiert  auch  für  kreis- 
förmige, symmetrisch  vieleckige  oder  nur  wenig  von  diesen 


Formen  abweichende  Querschnitte,  soweit  die  Bearbei- 
timg unter  ebenen  Hammerbahnen  erfolgt.  Nach  den 
Ausführungen  im  IV.  Teil- 


steht für  andere  Quer- 
schnitte, zumal  auch 
wenn  die  Höhe  des 
Schmiedestückes  für  den 
betreffenden  Hammer 
anormal  niedrig  wird  (ver- 
mehrte Breitung),  eine 
Erhöhung-  von  c  zu  er- 
warten, während  sich 
dieses  für  Arbeiten  auf 
dem  Spitzsattel  (ver- 
minderte Breitung)  ver- 
kleinert. Für  c  ergeben 
sich  dann  unter  Berück- 
sichtigung des  oben  vom 
Schlichten  Gesagten  etwa 
folgende  Werte: 


3000 V 


2000 


WOO 


 , 

jf 0 

250 


500 


750/y 


Flg.  9.  Sekundliche  Schlagleistung 
der  Hämmer  mit  Selbststeuerung 
I  für  Dampfhämmer 
(nach  Rosseck) 
II  für  Lufthämmer 

(nach  Bech6  &  Grohs). 


I, 


Zahlentafel  II. 
Schmiedekonstanten  bei  Reckvorgängen. 
Beim  Recken  mit  verminderter  Breitung  und  Grob- 
.   .   .   .   ,   .   .    .      c  =    8  bis  12.1000 


schlichten 
II.  Beim  Recken  mit  normaler  Brei- 
tung und  Grobschlichten.   .   .      c  =  10    ,,  15.1000 
III.  Beim   Recken   mit  vermehrter 

Breitung  und  Grobschlichten  .      c  =  12   ,,  18.1000 
Die  Werte  unter  I— III  erhöhen  sich  um  je  etwa  2  bzw.  3. 

a)  beim  Arbeiten  mit  nur  leichten  Schlägen, 

b)  beim  Feinschlichten  auf  genaues  Maß. 

Stellt  man  diesen  Werten  die  bei  anderen  Forni- 
änderungsvorgängen  auftretenden  Konstanten  gegenüber, 
so  erscheinen  die  Werte  für  die  Schmiedekonstante  als  sehr 
hoch,  was  in  der  Hauptsache  wohl  der  Breitung  und  dem 
Unterschied  zwischen  mittlerer  und  höchster  sekundlicher 
Schlagleistung  zuzuschreiben  ist.  Es  ergibt  sich  nämlich: 
beim  Stauchvorgang  c  =  3  bis  5    (gem.  Zahlentafel  in 

Teil  IV  für  ebene  Hammer  bahnen), 
beim  Walzvorgang  c  =  2  bis  5  (gem.  Tafel ,, Der  Wirkungs- 
grad unserer  Walzwerke"  in  ,, Stahl  und  Eisen"  1919, 
S.  381  ff.). 

Über  die  Größe  des  Betriebsfaktors  m  gibt  Zahlcn- 
tafel  III  Aufschluß.  Die  Hauptunterlagen  zu  der  Zahlen- 
tafel sind  in  den  folgenden  Betriebsangaben  zusammen- 
gestellt. Er  ist  insofern  von  Wichtigkeit,  als  er  einmal  die 
Ausnutzung  des  Hammers  zu  beurteilen  erlaubt,  und  dann 
der  Bctriebsmittelbedarf  nur  etwa  das  m-fache  des  bei 
ununterbrochenem  Arbeiten  betragen  wird.  Die  Größe  der 
Schmiedekonstanten  wird  auch  nicht  ohne  Einfluß  auf  den 
Verbrauch  bleiben. 

Betriebsangaben  einer  Dampf  rccksch  miede. 
Material:    Stahl  von  70  bis  60  kg/mm'^  Kaltfestigkeit. 
Schmiedetemperatur:  Gclbglut  bis  Gelbrotglut  entspr.  1000 
bis  900". 

Schmiedefestigkeit  nach  Fig,  8  etwa  8,0  kg/mm^. 
Art  des  Schmiedens:  Recken  und  Schlichten  mit  c  =  10  bis 
15.1000  entspr.  Zahlcntafel  II. 


Bärgewichte  in  kg 

200 

200 

200 

600 

600 

800 

1200 

3000 

Mittl. 

Streckungsgr. 
Scluniede- 

12 

6 

4 

9 

4 

3 

3 

faktor  c  = 
Prakt. 

15 

'3 

12,5 

1-2,5 

12 

12 

12 

12  IlHHl) 

Scliichtprod. 
Produktion  in 

300 

500 

675 

950 

1250 

2500 

3()0ü 

60(X)  kg 

450  min.  n.  Gl. 

(4)  bereclnict 
Betriebs- 

640 

1050 

1400 

2100 

3500 

6100 

IOCO(T 

28otK)  kg 

faktor  m  = 

0,47 

0,48 

0,48 

0,45 

0,36 

0,41 

0,36 

0,21 
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Betriebsangaben  eines  1500  kg-Hammiers. 
aterial:  Stahl  von  50  bis  60  kg/mm^  Kaltfestigkeit, 
chmiedetemperatur :  Beim  Vorschmieden  1000   bis  900", 
beim  Schlichten  etwa  800**. 

;hmicdefestigkeit  beim  Vorschmieden  nach  Fig.  8  etwa 
7  kg/mm'^. 

orschmieden  im  Spitzsattel  mit  leichten  Schlägen  nach 
Zahlentafel  II  c  =  etwa  12,5.1000 

orschmiedezeit  beobachtet    ....    t^'=  470  sek. 

nfangsquerschnitt  190.190  mm^ 

nddurchmesser  140  mm,  Streckungs- 
grad   n  =  2,35 

ndlänge  rd.  2500  mm,  Gewicht  .   .     G  =  300  kg 

orschmiedezeit  aus  diesen  Angaben 

nach  Gl.  (5)  berechnet  t^'  ==  455  sek. 

;hlichten  im  Doppelrundgesenk:  Zeit  beobachtet  zu  230  sek. 

rennen  und  Abhauen  der  Enden:  Zeit  beobachtet  zu  70  3*k. 

iesamtschmiedezeit  =  Reckzeit  + 
Schlichtzeit  beobachtet  t'  =  770  sek. 

-esamtarbeitszeit  einschl.  Heran-  und 
Wegschaffen  beobachtet     ....     t  =  1800  sek. 

/irklicher  Betriebsfaktor  m  =  t'/t  =  0,43 

ür  den  Gesamtschmiedevorgang  (Vorschmieden  im  Spitz - 
sattel  mit  leichten  Schlägen  und  Feinschlichten)  gem. 
Zahlentafel  II  c  =  etwa  20.1000 

iesamtschmiedezeit  aus  diesen  An- 
gaben nach  Gl.  (5)  berechnet   .   .    t'  =  725  sek. 

letriebsfaktor  aus  der  berechneten 
Schmiedezeit  m  =  0,4. 

Betriebsangaben  eines  3000  kg-Hammers. 

[aterial:  Stahl  von, 50  bis  60  kg/mm^  Kaltfestigkeit, 
chmiedetemperatur    1000  bis  gso**, 

dementsprechend   0  =  etwa  6  kg/mm^ 

Lecken  und  Grobschlichten  im  Spitz- 
sattel gemäß  Zahlentafel  II  .   .    .  c  =  etwa  10.1000 
^nfangsquerschnitt  190.190  mm^ 
'.nddurchmesser  170  mm,  Streckungs- 
grad   n  =  1,6 

Lndlänge  2200  mm.  Gewicht    ...  G  =  400  kg 

ichmiedezeit  iDeobachtet   t'  =  iio  sek. 

Ichmiedezeit  berechnet   t'  =  105  ,, 

Jesamtarbeitszeit  beobachtet    .   .   .  t  =  440  ,, 

5etriebsfaktor   m  =  t'/t  =  0,25. 

Zahlentafel  III. 
Betriebsfaktor  für  Reck-  und  Formschmieden, 
'ür  Hämmer  bis  250  kg  Bärgewicht    m  =  0,9  bis  0,4 
'ür  Hämmer  über  250  kg  bis  1500  kg 

Bärgewicht  m  =  0,6    ,,  0,25 

'ür  Hämmer  über  1 500  kg  bis  3000  kg 

Bärgewicht  m  =  0,4    ,,  0,15 

•■ür  Hämmer  über  3000  kg  Bärgewicht    m  =  0,3    ,,  0,1 

Für  Formschmiedearbeiten  gelten  Werte  nahe  der  un- 
eren  Grenze.  Rosseck  nimmt  für  den  Betriebsfaktor  bei 
lämmern  bis  1000  kg  Bärgewicht  den  Erfahrungswert  ^/^ 
,n  (WT.  1916,  S.  441). 

In  den  Fig.  19  —  15  ist  noch  eine  Reihe  für  dg,s  Arbeiten 
1er  Dampf-  und  Lufthämmer  grundlegender  Angaben  ent- 
lalten.  Aus  Fig.  10  sind  die  bei  den  normalen  Hammer- 
construktionen  gebräuchlichen  Bärhübe  ersichtlich.  Die 
A'^erte  sind  einem  Katalog  der  Firma  Eulenberg, 
Vloenting  &  Co.  entnommen.  Die  Abweichungen,  die  die 
Bauarten  anderer  Firmen  zeigen,  sind  jedoch  so  gering  (vergl. 
iber  Hämmer  der  Maschinenfabrik  Banning  in  ,, Eisen- 
hütte" S.  896),  daß  die  eingezeichnete  Kurve  wohl  allgemeine 
Geltung  beanspruchen  kann.  Kurve  II  zeigt  die  den  normalen 
Bärhüben  entsprechende  Energie  des  freien  Falles.  Dieser 
Wert  ist  insofern  von  Wichtigkeit,  als  man  annehmen  kann, 
daß  die  Energie  des  einzelnen  Hammerschlages  bei  den 
verschiedenen  Hammerarten,  falls  die  Arbeitsweise  im 
übrigen  eine  gleiche  ist,  der  Fallenergie  proportional  verläuft. 


Für  die  sekundliche  Schlagleistung  trifft  dies  nicht  zu, 
da  mit  der  Schwere  der  Hämmer  und  den  gleichzeitig  sich 
vergrößernden  Bärwegen  die  Schlagzahl  abnimmt.  Die  für 
die  sekundliche  Schlagleistung  in  Fig.  9  eingezeichnete 
Kurve  verläuft  vielmehr  nach  der  empirischen  Gleichung 
E  =  2.(G  -|-  G.H),  worin  G  das  Bärgewicht  in  kg  und  H 
die  Hubhöhe  in  m  bedeutet.  In  Fig.  11  ist  der  Verlauf 
dieser  Kurve  für  Hämmer  bis  3000  kg  Bär  gewicht  ein- 
gezeichnet. Es  kann  angenommen  werden,  daß  diese  Werte 
der  höchsten  in  einer  Sekunde  von  den  Hämmern  ge- 
leisteten Schlagarbeit  entsprechen. 

Fig.  12  gibt  ein  Beispiel  für  den  Raumbedarf  von 
Dampfhämmern  einschließlich  der  für  Öfen  und  sonstiges 
Zubehör  notwendigen  Fläche.  Die  eingetragenen  Punkte 
sind  bei  einer  rheinischen  Reckschmiede  ermittelt. 
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Fig.  10. 

Normale  Hubhöhe  (I)  und  Energie 
des  freien  Falles  (II)  bei  Dampf- 
hämmern. 


Fl».  11. 
Sekundliche  Schlagleistung 
der  Dampfhämmer 
E  =  2  •  (G  +  G  •  H). 


ZOOO  3000/rg 
ßär^emcMe 


Fig.  IJ 


Raumbedarf  der  Dampfhämmer 
einer  Reckschmiede. 


1000       ZOOO  3000kg 
Bärgewichfe 

Fig.  13.  Schmiedegebiet 
der  Dampfhämmer. 
I.  Größter  Schmiedequerschn. 
II.  Günstigster  „ 


In  Fig.  13  sind  aus  den  Betriebsangaben  rheinischer 
Reckschmieden  die  von  den  einzelnen  Hammerarten  bear- 
beiteten Anfangs-  und  Endquerschnitte  zusammengestellt. 
Kurve  I  zeigt  außerdem  noch  die  höchstens  für  einen  Hammer 
zulässigen  Querschnitte  nach  Rosseck  (WT.  1916)  und 
Kurve  II  die  am  günstigsten  zu  schmiedenden  Querschnitte 
nach  Mackenzie  (,, Stahl  und  Eisen"  1914,  S.  1607). 

Fig.  14  gibt  das  Schmiedegebiet  der  Lufthämmer 
wieder.  Die  nach  Angaben  von  Beche  &  Grohs  eingezeich- 
nete obere  Schmiedegrenze  entspricht  im  wesentlichen  der 
Kurve  nach  Rosseck  in  Fig.  13.  Sie  dürfte  demgemäß 
das  Äußerste  darstellen,  was  der  Hammer  zu  leisten  fähig  ist. 

Bei  Überschreitung  der  oberen  Schmiedegrenze  wird  die 
sekundliche  Schlagleistung  der  Hämmer  einen  unzulässig 
kleinen  Wert  erreichen.  Klar  ersichtlich  ist  dieser  Umstand 
aus  Fig.  15,  in  der  der  Energiebedarf  eines  Lufthammers 
während  eines  Reckvorganges  eingezeichnet  ist,  und  deren 
Werte  ebenfalls  dem  Kataloge  von  Beche  &  Grohs  über 
Luft-  und  Fallhämmer,  Ausgabe  1913,  entstammen.  Kurve  I 
zeigt   den   PS-Verbrauch   während   des   Hochhaltens  des 
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Bären,  Kurve  II  während  des  eigentlichen  Reckens,  Kurve  III 
während  des  Schlichtens  und  Kurve  IV  beim  Niederpressen 
des  Bären.  Wie  Kurve  II  zeigt,  betrug  die  Leistung  zu 
Beginn  des  Schmiedens  bei  noch  hohen  Querschnitten  nur 
etwa  2/3  der  End-  und  Höchstleistung. 


W/n  ^ 
300  r 


80  mm 0 
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100 
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ZOO 


wo  600ka 
ßärgewichfe 
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25 


Flg.  14. 

Schmiedegebiet  der  Lufthämmer. 


SO  75 
Sekunden 

Big-.  15.  Schmiedebild  eines  Luft- 
hammers von  350  kg  Bärgewicht. 


Zum  Schluß  seien  die  Formeln  4,  6  u.  9  einerseits  und 
5,  7  u.  10  auf  der  anderen  Seite  auf  eine  Form  gebracht, 
iö  der  einmal  die  Zeit  statt  in  Sekunden  (t)  in  Minuten  (T)- 
erscheint,  was  eine  bessere  Übersicht  gestattet.  Zweitens 
seien  die  für  ein  bestimmtes  Äletall  und  eine  bestimmte 
Hammergröße  und  Arbeitsweise  festliegenden  Werte  c,  E  und 
E.s 

s  in  eine  Größe  K'  =  — — -  zusammengezogen  oder  unter 

gleichzeitiger  Berücksichtigung  des  Unterschiedes  zwischen 
60 .  E .  s 

t  und  T  in  K  =   ^  .  Man  gelangt  dann  zu  den  allge- 
mein gültigen  Gleichungen: 


Gl  .  II)  G  = 


K.m.T 


und  Gl  .  12)    T  =  — 


G  .  (T .  Jn  n, 


(T  .  In  n, 

Bei  Benutzung  dieser  Formeln  können  in  dem  praktisch  wohl 
ausschließlich  in  Betracht  kommenden  Falle  des  Stahlschmie- 
dens, wenn  n,n,  G  oder  T,  die  Hammergröße  und  die  Schmiede- 
temperatur,  gegeben  sind,  die  Werte  für  a  der  Fig.  8,  die 
für  m  der  Zahlentafel  III  (für  den  einzelnen  Reckvorgang 
wd  m  =  i)  und  die  Werte  für  die  Hammerkonstante  K 
der  folgenden  Zahlentafel  IV  entnommen  werden.  K  ist 
darin  für  E  gemäß  Fig.  11,  s  =  7,85  und  c  =  10,  15  u.  20. 1000 
berechnet. 

Zahlentafel  IV. 
Sekundliche   Schlagleistungen   und  Hammerkon- 
stanten. 

*  A.Dampfhämmer. 


Bärgewicht  in  kg 

100 

200 

400' 

600 

800 

Sek.  Schlagleistung  in  mkg 

480 

900 

1350 

2  150 

3050 

Hammerkonstante  fürczrio 

22,5 

42,5 

64 

lOI 

144 

,.  c=i5 

15 

28 

42,5 

67 

96 

„                  „  C=20 

11,5 

21 

32 

51 

72 

Bärgewicht  in  kg 

1000 

1500 

2000 

2500 

3000 

Sek.  Schlagleistung  in  mkg 

4000 

6300 

8800 

II  300 

14000 

Hammerkonstante  fürc=io 

188 

297 

414 

532 

660 

»               »  c=l5 

125 

198 

277 

355 

440 

„                   „  C=20 

94 

148 

207 

266 

3P 

B.  L  u  f  t  h  ä  m  m  e  r. 

Bärgewicht  in  kg 

50 

100 

230 

400 

600 

Sek.  Schlagleistung  in  mkg 

290 

585 

1205 

1950 

2700 

Hammerkonstante  fürc=lo 

13-6 

27,5 

57 

92 

127 

c=i5 

9.1 

18,5 

38 

61 

85 

„   C  =  20 

6,8 

13.8 

28,5 

46 

63,5 

(Schluß  folgt.) 


ALLGEMEINES  ÜBER  ORGANISATION. 
Von  Paul  Kraft,  Magdeburg. 


Organisieren  heißt  Ordnung  schaffen,  Gewöhnlich 
versteht  man  unter  Organisieren  irgend  eine  heimliche 
Macht,  die  etwas  hervorzaubert.  Dies  ist  nicht  so,  sondern 
nur  durch  harte  gewissenhafte  Arbeit,  die  selbstlos  um  der 
Sache  willen  und  nicht  aus  Profitgier  geleistet  wird,  kann 
es  gelingen,  eine  Organisation  in  einem  Unternehmen  durch- 
zuführen oder  eine  vorhandene  zu  verbessern.  Die  Organi- 
sation kann  auch  niemals  so  ausgebaut  werden,  daß  sie, 
einmal  eingerichtet,  selbsttätig  weiterläuft.  Wer  diese 
Überzeugung  hat,  unterschätzt  die  Fähigkeiten  der  Organi- 
sation einerseits  und  die  Persönlichkeit  der  Menschen 
anderseits.  Eine  Organisation  kann  nur  zum  Heil  für  ein 
Unternehmen  werden,  wenn  die  Leitung  des  Geschäftes 
in  Händen  von  Männern  liegt,  die  Persönlichkeiten  sind. 
Diese  ersten  Leiter  müssen  es  verstehen,  an  die  einzelnen 
verantwortlichen  Stellen  im  Unternehmen  Personen  zu 
setzen,  die  gewissenhaft  die  vorgeschriebenen  Wege  gehen, 
ohne  daß  diese  dabei  das  Denken  und  Handeln  verlieren 
und  somit  nur  das  verrichten,  was  ihnen  vorgeschrieben 
wird. 

Die  Organisation  soll  Ordnung  schaffen,  d.  h.  alles, 
was  in  dem  Unternehmen  vorgeht,  muß  beobachtet  werden, 
um  auf  Grund  dieser  Beobachtung  Wege  zu  finden,  die  bei 
geringster  Schreibarbeit  auf  dem  kürzesten  Wege  die  Er- 
ledigung der  Arbeitsvcrriclitungen  so  gestatten,  daß  nicht 
von  dem  I'ernbleibcn  oder  dem  Austritt  irgend  einer  Person 
aus  dem  Werk  der  weitere  gute  Gang  des  Unternehmens 
abhängig  ist.  Trotzdem  darf  aber  nicht  durch  die  vorge- 
.'<chriebcnen    Organisationsheslimmimgen    die  Entschluß- 


kraft und  die  Entwicklungsmöglichkeit  des  Einzelnen  ge- 
lähmt werden.  Gerade  diese  Eigenschaften  müssen  immer 
von  neuem  geweckt  werden,  damit  das  Unternohmen 
nicht  still  steht,  sondern  in  der  Entwicklung  vorwärts 
schreitet.  Auch  die  Ansicht  des  Geringsten  im  Unter- 
nehmen ist  oft  sehr  wertvoll  und  kann  dem  Großen  und 
Ganzen  richtig  angewandt  zum  Vorteil  werden. 

Durch  die  Übersichten,  die  eine  gut  geführte  Organi- 
sation liefert,  sollen  den  Leitern  der  Bezirke,  Unterabtei- 
lungen und  Abteilungen  sowie  der  Direktion  eines  jeden 
Unternehmens   laufend   die   Punkte   zu    Gesicht  geführt 
werden,  an  denen  eingegriffen  werden  muß,  damit  die  Or- 
ganisation  und   der   reibungslose   Geschäftsgang  gewahrt 
bleiben.    Nicht  suchen  soll  man  die  Fehler,  sondern  diese 
müssen  durch  die  Übersichten  auffallen.    Soweit  kann  di( 
Organisation  selbsttätig  ilxre  •  Pflichten  erfüllen.  Tretoi 
aber  Unstimmigkeiten  hervor,  oder  zeigt  es  sich,  daß  di 
eingeführte  Organisation  verbesserungsbedürftig  ist,  dann 
tritt  die  Persönlichkeit  der  verantwortlichen  Per.soncn  in 
Kraft,  die  sofort  eingreift,  die  umgehend  die  Angelogen 
heit  untersucht  und  entweder  selbst  oder  in  besomloro. 
Fällen  durch  Rücksprache  mit  dem  nächsten  Vorgos(-t  .1  cn 
die  normalen  Verhältnisse  wieder  herstellt.    Vielleicht  l.isson 
sich  auch  durch  Verbcsserungen  der  Organisation  von  vom 
herein  die  vorgekommenen  Unstimmigkeiten  unterbinden 

Trägt  der  Untergebene  seinem  Vorgesetzten  irgcn^ 
einen  Fehler  oder  eine  Umständlichkeit  der  Organisatioi 
vor,  dann  soll  dieser  den  richtigen  Takt  finden,  entwedoi 
mit   Hilfe  des  Antragstellers  dio  Mißstände  hei  dor  Angc 
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legenheit  zu  beseitigen  oder  ihn  aber  durch  hinreichende 
Erklärung  über  die  Nichtdurchführbarkeit  seiner  Vor- 
schläge aufzuklären. 

Je  höher  der  Vorgesetzte  in  dem  Unternehmen  steht, 
um  so  beweglicher  muß  er  sein,  um  so  mehr  Entschlußkraft 
und  Fachkenntnisse  muß  er  besitzen,  damit  er  vorbildlich 
Ulf  die  unter  üim  stehenden  Personen  wirkt.    Ganze  Per- 
iilichkeiten  gehören  dazu,  die  durch  eine  gediegene  Er- 
lirung  geläutert  sind,  die  kaufmännisch  denken  können, 
her  große  Fachkenntnisse  verfügen  und  im  Nächsten  den 
.Menschen,  die  Person  sehen.    Nur  dann  kann  die  Organi- 
sation zum  Segen  werden  und  nur  dann  wird  sie  durch  die 
Persönlichkeit  des  ersten  Leiters  zu  einer  Macht  werden, 
die  in  den  schwierigsten   Geschäftslagen  die  erwünschte 
Stütze  gibt. 

Viele  Unternehmer  und  auch  leitende  Personen  denken 
dadurch  zu  organisieren,  daß  sie  sich  einen  Berufsorgani- 
sator kommen  und  ihn  eine  gewisse  Zeit  arbeiten  lassen. 
Geht  dann  der  Berufsorganisator  weg,  dann  übernehmen 
u-  einzelnen  Herren  das,  was  der  Berufsorganisator  einge- 
uhtet  hat.  Man  sagt  dann,  das  Werk  ist  organisiert. 
\\  eich  ein  Trugschluß  ist  dies.  Ein  Berufsorganisator  kann 
kommen  und  gehen,  es  wird  vielleicht  dadurch  dieses  oder  i 
jenes  besser,  aber  eine  Reorganisation  kann  man  dadurch 
nicht  erreichen,  wenn  nicht  die  Seele  des  Leiters  und  seiner 
Untergebenen  in  der  Organisation  lebt.  Nicht  der  Berufs- 
organisator kann  das  Unternehmen  organisieren,  sondern 
der  Unternehmer  oder  der  erste  Leiter  oder  dessen  Stell- 
vertreter müssen  die  Reorganisatoren  werden.  Die  Pflicht 
des  Berufsorganisators  ist,  diese  Herren  in  jeder  Weise  zu 
unterstützen,  indem  er  ihnen  die  richtigen  Ratschläge  gibt 
und  ihnen  den  Weg  zeigt,  der  zum  Ziel  führt.  Die 
Durchführer  der  Organisation  haben  die  vom  Berufsorgani- 
sator vorgeschlagenen  Richtlinien  zu  prüfen,  diese  mit  den 
im  Werk  zurzeit  üblichen  Verfahren  zu  vergleichen  und 
dann  den  Weg  zu  finden,  der  auf  Grund  der  Eigenart  des 
Unternehmens  der  geeignetste  ist. 

Der  Berufsorganisator  darf  also  nur  beratend  wirken, 
er  muß  es  aber  auch  ferner  verstehen,  immer  wieder  dort 
nachzuhelfen,  wo  es  fehlt,  wo  sein  Rat  unbedingt  erforder- 
lich ist.  Er  muß  infolge  einer  vorangegangenen  Tätigkeit 
als  Leiter  großer  Betriebe  und  durch  seine  abgeklärte  Per- 
sönlichkeit die  Fähigkeit  besitzen,  dem  Reorganisator 
langsam,  aber  ständig  den  Sinn  für  Ordnung,  für  aufmerk- 
sames Beobachten  und  kurzes,  aber  sicheres  Handeln  zu 
schärfen.  Einen  guten  Berufsorganisator  zu  finden  ist  sehr 
schwer,  weil  es  zu  wenig  Menschen  gibt,  die  die  zum  Berufs- 
organisator nötigen  Kenntnisse  besitzen  und  weil  solche,  wenn 
(lies  der  Fall  ist,  sich  dann  meist  nicht  diesen  schweren  Beruf 
als  Lebenszweck  wählen.  Die  mit  reichen  Erfahrungen 
ausgerüsteten  Herren  gehen  meist  nicht  den  Weg,  sondern 
sie  machen  sich  fast  ausschließlich  als  Unternehmer  selb- 
ständig und  gehen  somit  der  Allgemeinheit  verloren.  Hat 
man  darum  einen  guten  Berufsorganisator  gefunden,  dann 
soll  man  auch  einen  solchen  Herrn  entsprechend  behandeln 
und  bezahlen,  damit  die  wenigen  guten  Kräfte  für  die  All- 
gemeinheit erhalten  bleiben. 

Mit  Hilfe  eines  Berufsorganisators  wird  die  Durch- 
führung einer  Organisation  viel  schneller  und  sicherer  vor- 
angehen. Das  viele  Tasten,  das'  ohne  den  Rat  und  das  Pro- 
gramm eines  solchen  Mannes  verursacht  wird,  fällt  weg; 
namentlich  wird  dann  immer  eine  gewisse  Unsicherheit 
vorhanden  sein,  wenn  der  Unternehmer  mit  den  Männern, 
die  bislang  das  Unternehmen  geleitet  haben,  zu  reorgani- 
sieren anfangen  will,  ohne  selbst  von  der  Organisation 
durchdrungen  zu  sein.  Die  Kenntnisse  über.  Organisation, 
die  durch  Studieren  von  Büchern  erworben  siild,  reichen 
niemals  aus,  sondern  nur  die  Praxis  und  die  Erfahrung 
können  die  erworbenen  Kenntnisse  läutern. 

Gewöhnlich  stellt  man  einen  Herrn  ein,  der  die  Organi- 
sation einführen  soll.  Da  nun  jeder  im  Unternehmen  in 
dem  neuen  Berater  einen  Störenfried  sieht,  so  werden  die 


leitenden  Männer  sehr  vorsichtig  und  zurückhaltend  zu 
dem  neuen  Herrn  sein.  Liegt  der  Fall  noch  so,  daß  der 
Reorganisator  nicht  die  Macht  der  Direktion  erhalten  hat, 
nach  freier  Entschlußkraft  seine  Ziele  durchführen  zu 
können,  dann  wird  aus  der  gesamten  Organisation  nur  ein 
Unkostenverbraucher  mehr  entstehen.  Es  wird  viel  Papier 
verschrieben,  viele  Sitzungen  werden  abgehalten,  und  es 
bleibt  im  großen  und  ganzen  alles  beim  Alten,  während  auf 
der  anderen  Seite  die  Unzufriedenheit  wächst.  Um  dieses 
zu  vermeiden  und  um  die  langjährigen  Erfahrungen  der 
Angestellten  nutzbar  zu  machen,  sollte  der  erste  Leiter 
bzw.  sein  Stellvertreter  die  Organisation  im  Verein  mit  den 
übrigen  Abteilungsleitern  vornehmen  und  sich  von  einem 
guten  Berufsorganisator  beraten  lassen. 

Die  erste  Arbeit  des  Berufsorganisators  wird  die  genaue 
Untersuchung  der  Fabrik  sein.  Über  die  Eindrücke,  die 
er  dabei  erhalten  hat,  wird  er  einen  Bericht  schreiben  und 
weiter  einen  Vorschlag,  wie  die  Organisation  durchgeführt 
werden  könnte,  ausarbeiten.  Ehe  man  aber  mit  der  Durch- 
führung eines  Arbeitsprogrammes  anfängt,  soll  man  sich 
über  den  Umfang  der  Arbeit,  über  die  notwendigen  Hilfs- 
mittel, über  die  Zeitdauer  der  Durchführung  und  über  die 
Besetzung  der  notwendigen  Posten  klar  sein.  Die  Regelung 
der  Personalfrage  ist  und  bleibt  bei  der  Durchführung 
des  Arbeitsprogrammes  von  allen  anderen  Aufgaben  die 
wichtigste.  Es  gehören  an  die  verantwortlichen  Posten  ge- 
eignete Personen,  die,  wenn  möglich,  schon  früher  an  ge- 
ordnete Betriebsverhältnisse  gewöhnt  sind.  In  der  ersten 
Zeit  werden  stets  mehr  Kräfte  zur  Durchführung  des  Ar- 
beitsprogrammes benötigt  werden,  als  ein  reorganisiertes 
Unternehmen  verlangt.  Sofern  die  Reorganisation  durch- 
geführt ist,  muß  es  Sache  der  leitenden  Herren  sein,  im 
gegebenen  Augenblick  die  Besetzung  der  Posten  von  neuem 
zu  regeln. 

Hat  sich  ein  Unternehmen  entschlossen,  eine  Reorga- 
nisation des  Werkes  mit  Hilfe  eines  Berufsorganisators 
vorzunehmen,  dann  empfiehlt  es  sich,  in  einer  Aussprache 
mit  den  leitenden  Herren  das  Arbeitsprogramm  zu  be- 
sprechen und  die  Stelle  festzulegen,  an  der  zuerst  die  Re- 
organisation einsetzen  soll.  Der  verantwortliche  Leiter 
des  Unternehmens  muß  dann  eine  Person  bestimmen,  die 
die  Durchführung  zu  überwachen  hat,  und  zu  gleicher  Zeit 
muß  er  diese  Person  mit  der  nötigen  Macht  zum  Durch- 
greifen ausrüsten,  wenn  er  selbst  nicht  der  Reorganisator 
des  Unternehmens  sein  will.  In  regelmäßigen  Abständen 
kommt  dann  der  Berufsorganisator,  bespricht  die  vorzu- 
nehmenden Arbeiten  mit  dem  Reorganisator,  beantwortet 
die  im  Laufe  der  Zeit  aufgetretenen  Zweifelfälle  und  führt 
eine  Übereinstimmung  mit  dem  verantwortlichen  Leiter 
herbei.  Wird  dann  langsam  aber  zielbewußt  ein  Gebiet 
nach  dem  anderen  vorgenommen,  untersucht  und  geklärt, 
dann  wird  die  Reorganisation,  ohne  daß  es  die  meisten 
Arbeitnehmer  merken,  zur  Durchführung  mit  dem  ge- 
ringsten Kostenaufwande  kommen. 

Aber  nicht  nur  zur  Einführung  einer  Organisation  be- 
nötigt man  einen  Sonderfachmann,  sondern  auch  zur  stän- 
digen Kontrolle  und  vertraulichen  Begutachtung  von  vor- 
zunehmenden Geschäftserweiterungen,  Umbauten  u.  dergl. 

Wie  oft  klagt  ein  Unternehmer  oder  ein  erster  Leiter 
einesUnternehmens,  daß  die  Termine  nicht  eingehalten  werden 
oder  die  Akkordpreise  überschritten  sind,  oder  daß  ähnliche 
Vorkommnisse  auftauchen,  ohne  daß  diese  Mißstände  in  einer 
einwandfreienWeise  abgestellt  werden  können.  Holt  sich  dann 
der  erste  Leiter  seine  verantwortlichen  Personen  heran, 
um  über  die  emzelnen  Fälle  zu  verhandeln,  dann  wird  er 
fast  ausschließlich  nur  Beschuldigungen  oder  Entschul- 
digungen hören.  Einen  Vorschlag,  wie  man  die  Unannehm- 
lichkeiten beseitigen  kann,  wird  er  wohl  selten  und  auch 
nur  in  ganz  einseitig  begründeter  Form  erhalten.  Die  Klagen 
werden  nur  dann  endgültig  verstummen,  wenn  der  erste 
Leiter  sich  selbst  daran  macht,  die  Angelegenheit  zu  unter- 
suchen,  und  die  Mängel    abstellt.      Hat  er  dazu  nicht 
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die  nötige  Zeit  oder  wül  er  gern  ein  ungeschminktes  Urteil 
von  anderer  Seite  hören,  dann  wird  er  dem  Berufsorgani- 
sator die  Untersuchung  übertragen.  Dieser  prüft  die  An- 
gelegenheit und  bringt  das  Ergebnis  dieser  Prüfung  in  einer 
Sitzung,  zu  der  die  sämtlichen  verantwortlichen  Personen 
geladen  sind,  zur  Sprache.  Hier  kann  in  Rede  und  Gegen- 
rede der  Meinungsaustausch  geführt  und  somit  die  wirk- 
liche Abhilfe  erreicht  werden.  Von  der  Geschicklichkeit 
des  Berufsorganisators  hängt  es  dann  ab,  ob  der  wirkliche 
Zweck  erreicht  wird.  Dadurch,  daß  der  Berufsorganisator 
genau  wde  der  Treuhänder  unparteiisch  dasteht,  kann  er, 


ohne  irgendwie  beeinflußt  zu  sein,  den  wahren  Grund  de 
Unstimmigkeiten  sagen.  Bald  werden  die  einzelnen  Ab 
teilungsleiter  dies  merken  und  sich  bemühen,  so  gut  wi. 
nur  irgend  möglich  auf  die  Durchführung  und  Einhaltunj 
der  Organisation  zu  sehen. 

Wenn  man  heute  den  Bücherrevisor  für  die  Prüfuni 
der  kaufmännischen  Buchungen  hat,  so  wd  man  in  Zukunf 
bei  den  immer  stärker  werdenden  Wettbewerbkämpfei 
ohne  den  Berufsorganisator,  der  die  Aufrechterhaltung  um 
die  V.erbesserung  der  Organisation  zu  versehen  hat,  nich 
auskommen. 


EINHEITLICHE  LAGEBEZEICHNUNG  BEI  DAMPFMASCHINEN. 

Zuschrift  von  Oiio  Hardioig,  Berlin-  Tegel. 


Dem  Wunsche  des  Herrn  Kaethner,  Chemnitz,  in 
Heft  9  der  ,, Werkstattstechnik",  eine  unzweideutige  Be- 
zeichnung für  die  Lagebezeichnung  bei  Dampfmaschinen  fest- 
zusetzen, kann  ich  nur  beipflichten.  Dies  ist  aber  nicht 
nur  für  Dampfmaschinen  unbedingt  erforderhch,  sondern 
für  alle  jene  Maschinenarten,  deren  Bauausführungen  ver- 
•  schiedene  Lagen  der  Haupteinzelteile  zueinander  gestatten. 
Nicht  nur  im  Dampf maschinenbau  gibt  .es  Links-  und 
Rechtsmaschinen,  auch  der  Kompressoren-,  Pumpen-,  Eis- 
maschinen- und  Turbinenbau  hat,  zumal  im  Schiffsmaschi- 
nenbau, Links-  und  Rechtsmaschinen,  Links-  und  Rechts- 
modelle, z.  B.  der  Turbinenbau  und  die  Elektrotechnik  auch 
noch  außerdem  Links-  und  Rechtsdrehturbinen  und  -motoren. 

Ob  nun  die  von  Kaethner  gewählte  und  vorge- 
schlagene Bezeichnungsbestimmung  die  beste  und  ein- 
fachste ist,  möchte  ich  bezweifeln. 

Erstens  sollte  sich  m.  E.  das  technische  Gefühl  sträuben, 
an  irgend  einer  Mascliine  eine  andere  Stelle  ,,vorn"  zu  nennen 
als  jene  Stelle,  an  der  die  treibende  Kraft  (Dampf, 
Wasser,  Elektrizität)  hineingeleitet  wird,  die  Maschine 
also  durch  Ventile  usw.  reguliert  wird.  An  dieser  Stelle 
befindet  sich  auch  der  Maschinistenstand. 

Das  Auge  des  Beschauers  sehe  stets  mit  dem 
Strome  des  Dampfes,  des  Wassers  oder  der  Elektrizität, 
mit  der  Fortleitungsrichtung  der  hineingeleiteten 
Kraft  in  das  Gestänge,  die  Welle,  nach  der  angetrie- 
benen Maschine,  dem  Treibriemen  usw.,  und  dieser  Stand- 
punkt sei  „vorn '  bezeichnet.  Von  hier  aus  ist  leicht 
Rechts-  oder  Linksmaschine  zu  ersehen,  je  nachdem  wie 
das  Schwungrad  bei  Dampfmaschinen  oder  Pumpen  oder 
wie  bei  Turbiner  mit  Bezug  aut  die  Bedienungsseitc 
mit  den  Regulierventilen  liegt.  Auch  die  Flußuferbestim- 
mung wird  doch  so  vorgenommen,  daß  der  Beschauer  mit 
dem  fließenden  Wasser  sieht  und  dann  bestimmt:  Unkes 
Ufer,  rechtes  Ufer. 

Weiter  sei  an  die  Drehrichtungbestimmung  der  In- 
duktionsströme gedacht. 


Im  Dampftuibinenbau  sowie  bei  allen  kreisender 
Masthinen  kommt  noch  die  Drehrichtungbestimmung  hin.zu 
die  sich  so  auch  mit  Leichtigkeit  lösen  läßt. 

Als  zweite  technische  Ungenauigkeit  der  vorgeschlagener 
Bezeichnungbestimmung  ,, rückwärts-  und  vorwärtslautend' 
darf  ich  erwähnen,  daß  in  dem  Vorschlag  dei  Beschauer  au 
die  Maschine  von  der  Kurbelwelle  aus,  also  von  des  Ver 
fassers  ,, Vornseite"  aus  sieht,  er  aber  von  Vorwärtslau: 
spricht,  wenn  das  Schwungrad  sich  gegen"  ihn  und  seiner 
Blick  dreht,  während  von  Rückwärtslauf  gesprochen  wird 
wenn  sich  das  Schwungrad  mit  des  Beschauers  Blick,  alsc 
vorwärts  dreht. 


Oamp/sfrom 


^ecMsmoschme 


Lmksmaschine 


Dampfs 


^sfrom 


vorwärfs 

rvckmH 


RecMsfiirbine 
rechtsdrefiena 


Linksturbine 
/inksa/reJiend 


Bestimmung  der  Dreh-  und  Laufrichtung  bei  verschiedenen  Maschinen, 

Ich  möchte  vorschlagen:  vergleiche  man  doch  einfach 
die  Dampf-  bzw.  jede  andere  Maschine  mit  einem  Schub- 
karren, wobei  die  Menschenkraft  durch  den  Dampfzylinder, 
das  Turbinengehäuse,  den  Elektromotor,  und  das  Kanen- 
rad  durch  das  Schwungrad  ersetzt  ist.  So  ist  des  Karrens 
Vorwärts-  oder  Rückwärtslauf,  wie  auch  die  Rechts-  oder 
Linksmaschine,  je  nach  Lage  des  Schwungrades  aus  der 
MaschinenmittcUinie  oder  bei  Dampfturbinen  je  nach  Lage 
der  Regulierventile  an  der  Dampfturbine  von  jedermann 
ohne  viel   Kopfzerbrechen  leicht  festzustellen. 


Zuschrift  von  Paul  Wolfram,  Bielefeld. 


In  WT.  9  bespricht  Herr  Kaet hn^TrChemnitz,  diesen 
Gegenstand  in  einer  Weise,  die  nicht  unwidersprochen 
bleiben  darf. 

Er  geht  bei  der  Lagebezeichnung  völlig  getrennt  von 
Begriffen  vor,  die  sonst  im  Maschinenbau  üblich  sind.  Es 
wäre  bedauerlich,  wenn  bei  Normalisierungen  eine  Ma- 
schinengruppe herausgegriffen  würde  ohne  Rücksicht  auf 
bereits  weit  verbreitete  Bezeichnungen.  Wenn  er  als  Ver- 
gleich heranzieht,  daß  man  bei  Betrachtung  eines  Hauses 
sich  vor  das  Haus  stellt,  so  dürfte  gerade  in  diesem  Falle 
die  Bezeichnung  von  rechts  und  links  am  wenigsten  am 
Platze  sein.  Man  kann  wohl  von  der  Vorder-  und  Rück- 
front eines  Hauses  sprechen;  im  übrigen  liegt  hier  die  Be- 
zeichnung nach  den  Himmelsgegenden,  al.so  Ost-,  West-, 


Nord-  und  Südseite  besonders  nahe,  wie  sie  auch  allgemein 
benutzt  wird. 

,  Im  Fahrzeugbau  denkt  der  Betrachter  sich  auf  dem 
Fahrzeug  in  Fahrtrichtung  sitzend  und  gibt  hiernach  db' 
Bezeichnung  rechts  und  links  eintlcutig  an.  Hieran  .r 
schließend  dürfte  die  Lagenbezeichnung  für  Danii 
maschincn  sich  folgendermaßen  gestalten,  wie  es  berii 
meines  Wissens  1901  von  Prof.  Klein,  Hannover,  anj;. 
geben  worden  ist. 

Man  denke  sich  das  Schwungrad  der  Dampfmasdiiui 
als  das  Rad  eines  Handkarrens,  deit  oder  die  Zylinder  als 
die  Handgriffe  des   Karrens.    Stellt  der  Betrachter  si.  ' 
ebenso,  wie  oben  beim  Fahrzeugbau  erwähnt,  an  die  Hau. 
griffe  des  Karrens   zum  Scliieben,   so   würile  man  es 
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einer  Bewegung  nach  vorn  mit  einer  vorwärtslaufenden, 
im  umgekehrten  Sinne  mit  einer  rückwärtslaufenden  Ma- 
schine zu  tun  haben.  Liegt  der  Zylinder  rechts  von  dem 
Fahrer,  so  hat  man  eine  Rechtsmaschine,  liegt  er  links, 
so  hat^  man  eine  Linksmaschine. 


Schließlich  sei  noch  darauf  hingewiesen,  daß  man  bei 
einem  fließenden  Wasser,  sofern  man  nicht  zur  Bezeichnung 
die  Himmelsrichtungen  wählt,  sich  auch  in  Richtung  des 
fließenden  Wassers  stehend  denkt  und  hiernach  die  Rechts- 
und Linksbezeichnung  allgemein  benutzt. 


Zuschrift  von  Max  Schieferdecker,  Saalfeld  in  Thür. 


Die  in  WT.  9  durch  R.  Kaethner,  Chemnitz, 
angeschnittene  Frage  der  Bezeichnung  von  Dampf- 
maschinen, ob  Rechts-  oder  Linksmaschine,  vorwärts- 
oder  rückwärtslaufend,  läßt  sich  docli  ohne  weiteres 
sehr  leicht  merken,  wenn  man  von  folgender  Erwägung 
ausgeht; 


1 

[0  . 

ol 

j 

vorwärts 

 1 

laifend 

a 


lotrechten  Ebene  wie  die  Kurbelwelle.  Befindet  sich  nun 
die  Riemenscheibe  rechts,  so  ist  es  eine  Rechtsmaschine, 
befindet  sie  sich  links,  so  ist  es  eine  Linksmaschine,  ent- 
sprechend den  ausgestreckten  Armen,  die  gewissermaßen 
das  Schwungrad  betätigen.  Da  man  auf  die  Maschine 
daraufschaut,  so  ist  auch  ohne  weiteres  klar,  daß,  wenn 


«3- 


Fig.  1.    Vorwärts  laufende  Rechtsmaschine. 


Tie.  8-    Rückwärts  laufende  Linksmaschine. 


Man  denke  sich  in  einer  zweiten  über  der  Maschine 
befindlichen  wagerechten  Ebene  liegend  und  schaue  auf, 
die  darunter  befindliche  Dampfmaschine  (Fig.  i  u.  2).  Die 
Längsachse  des  Körpers  soll  dabei  am  besten  mit  der  Längs- 
achse des  Zylinders  zusammenfallen  (in  den  Figuren  nicht 
ganz  so  dargestellt).   Die  Augen  befinden  sich  in  derselben 


der  Riemen  von  dem  Beschauer  fortläuft,  es  sich  um  Vor- 
wärtslauf handelt;  wenn  der  Riemen  dagegen  nach  dem 
Rücken  und  dem  Fuß  zu  läuft,  dann  ist  die  Maschine  rück- 
wärtslaufend. Hat  man  sich  einmal  diese  Art,  die  Maschine 
zu  betrachten,  angewöhnt,  so  braucht  man  keine  lange 
Überlegung  anzustellen. 


Erwiderung  vo?i  R.  Kaethner,  Altona- Ottensen. 


Die  Zuschriften  ändern  nichts  an  der  Tatsache,  daß  in 
den  meisten  Maschinenfabriken,  die  ortsfeste  Dampf- 
maschinen bauen,  die  Kurbelwelle  und  das  Ventil,  das 
dieser  am  nächsten  liegt,  als  ,,vorn"  bezeichnet  werden. 
Auch  bei  zwei  der  größten  maßgebenden  Dampfmaschinen- 
firmen ist  diese  Bezeichnung  feststehend,  nur  stellt  sich 
die  eine  zur  Lagebezeichnung  ,, hinter",  die  andere  ,,vor" 
die  Maschine.  Würde  man  die  Welle  nicht  mehr  als  ,,vorn" 
benennen,  so  würde  '  das  viel  Verwirrung  bei  Meistern, 
Monteuren  und  Arbeitern  hervorrufen.    Es  fehlt  auch  aller 


Grund,  langjährig  bewährte  feststehende  Begriffe  zu  ändern. 
Der  Vergleich  mit  einem  Flusse  ist  unzutreffend,  da  der 
Dampfstrom  je  nach  Lage  des  Kesselhauses  bald  von  dieser, 
bald  von  jener  Seite  kommen  kann,  der  Beschauer  daher 
seinen  Standpunkt  ändern  müßte,  um  in  der  Richtung  des 
Dampfstromes  zu  sehen.  Ob  die  in  den  Zuschriften  vertrete- 
nen Ansichten,  von  denen  mir  die  des  Vergleichs  mit  einer 
Schubkarre  hinlänglich  bekannt  ist,  einfacher  und  ver- 
ständlicher namentlich  für  den  Laien  sind,  möchte  ich  sehr 
bezweifeln. 


ZINKENFRÄSERNORMALIEN. 
Von  Otto  Wenzel,  Schmalkalden. 


Die  dauerhafte  Verbindung  von  Bretterstößen  erfolgt 
durch  Verzinken,  wenn  ein  guter,  einwandfreier  Sitz  verbürgt 
sein  soll  (Fig.  i).  Diese  Zinken  für  Holz  werden  entweder 
durch  Aussägen  oder  besser  durch  Ausfräsen  der  Nuten 
hergestellt.  Das  Ausfräsen  muß  Anwendung  finden,  wenn 
es  sich  um  verdeckt  liegende  Verzinkung  handelt  (Fig.  2). 

Die  Größe  der  Teilung  schwankt  beträchtlich  und  richtet 
sich  in  vielen  Fällen  nach  der  Holzstärke  und  dem  Verwen- 
dungszweck. Fräst  man  die  Zinken  ein,  so  kann  man  mit 
■  einer  verhältnismäßig  kleinen  Teilung,  die  von  Hand  sehr 
schwierig  herzustellen  ist,  auskommen ;  die  verzinkten  Gegen- 
stände erhalten  durch  diese  kleinen  Zinken  aber  ein  sehr 
sauberes  Aussehen.  Das  Fräsen  geschieht  auf  besonderen 
Fräsmaschinen,  die  soviel  Spindeln  haben,  als  Zinken  in  das 
Brett  kommen  sollen,  so  daß  bei  einem  einmaligen  Durch- 
gehen sämtliche  Zinken  gefräst  sind.  Hierauf  wird  das  ent- 
sprechende Gegenstück  eingespannt  und  ebenfalls  gefräst. 


Es  ist  erklärlich,  daß,  da  jedesmal  die  stehenbleibenden 
Zinken  in  die  ausgefrästen  Lücken  des  anderen  Brettes  zu 
sitzen  kommen,   schon  bei  der   Konstruktion  der  Fräser 


Fl».  1. 

Figr.  1.  u.  2. 


Fis.  a. 
Normale  Verzinkungen. 
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hierauf  Rücksicht  genommen  werden  muß,  ferner  darauf, 
daß  die  Ausführung  des  Fräsers  genau  ist. 

Für  die  hier  gezeichneten  Normalzinkenfräser  ist 
eine  Teilung  von  i"  engl.  bzw.  25  mm  vorgesehen  wor- 
den, die  ein  einwandfreies  sicheres  Sitzen  der  Bretter  ge- 
stattet. Da  die  Stärken  des  Holzes  sowohl  in  Zoll  wie  in 
mm  im  Handel  üblich  sind,  ist  für  jeden  der  6  Fräser  eine 
Holzstärke  zugrunde  gelegt,  so  daß  für  alle  üblichen  Brett- 
stärken geeignete  Zinkenfräser  vorhanden  sind  (Fig.  3  —  20). 

An  einen  Zinkenfräser  können  folgende  Anforderungen 
gestellt  werden: 


Flg.  3-5. 


Fl».  3-11. 


Normalzinkenfräser  und  Nuten  für  Zollteilung. 


a)  Er  muß  für  links-  und  recht.slaufen(le  Maschinen  in 
gleichen  Größen  ab  Lager  zu  beziehen  sein,  damit  man  nicht 
immer  beim  Abbreclien  eines  Fräsers  einen  vollständig  neuen 
Satz  Zinkenfräser  anschaffen  muß,  was  bei  den  heutigen  Lie- 
ferungsmöglichkeiten den  mehrwöchigen  Stillstand  einer 
Maschine  bedeuten  kann. 

b)  Der  Ersatzfräser  muß  nach  Zeichnung  hergestellt 
sein,  damit  die  Größe  endgültig  festliegt,  er  ständig  die  gleiche 
l'orm  behält  und  nicht  bei  der  Anfertigung  durch  Zugrunde- 
legung eines  abgenutzten  Musters  nach  und  nach  das  Aus- 
sehen verändert. 

c)  Der  Fräser  muß  leicht  in  jedem  Holz  arbeiten,  ohne 
in  den  Ecken  zu  reißen;  daher  sind  die  Zinkenfräser  mit 
einem  Sägenkranz  versehen,  der  die  Ecken  etwas  tiefer  aus- 
räumt. 

Allen  diesen  Bedingungen  kann  nur  ein  Fräset  gcmigcii, 
der  nach  Zeichnung  mit  Sf)ndervorrichtungen  in  Reihen 
hergestellt  wird,  da  sonst  die  Einzelfertigung  wie  sie  sich 
aus  den  kleinen  Bestellungen   der   einzelnen  Verbraucher 


ergibt,  bei  genauer  Herstellung  zu  hohe  Preise  erbringt. 
So  wurde  die  Konstruktion  von  Normen  geradezu  zur  Not- 
wendigkeit. In  Fig.  3  — II  bzw.  12  —  20  findet  man  je 
3  Zinkenfräser  gezeichnet,  die  für  ungefähr  gleichartige  Ab- 
messungen in  Zoll  und  mm  geeignet  sind.  Diese  werden 
von  der  Holzbohrerfabrik  Gebrüder  Heller  in  Schmal- 
kalden angefertigt.  Die  Form  eines  Fräsers  ergibt  sich  aus 
nachfolgender  Betrachtung: 

Der  stehenbleibende  Teil  des  Holzes  soll  dieselben  Ab- 
messungen besitzen  wie  der  herausgefräste;  die  Wandstärke 
am  Grund  der  Fräsung  darf  nicht  zu  dünn  gewählt  werden, 


Flg.  13-14. 


Fi(c.  18-20.    Nornialzinkecfräser  und  Nuten  für  Millimeterteilung. 

um  ein  Absplittern  des  Holzes  zu  vermeiden.  Der  Fräser- 
hals darf  auch  nicht  zu  dünn  ausfallen,  da  sonst  die  große 
Drehbeansi)ruchung  beim  Fräsen  den  Hals  abbricht.  Der 
I'lankenwinkel  muß  in  ganzen  Graden  ausgeführt  werden 
können,  um  ein  genaues  Nachmessen  zu  gestatten. _ 

Zum  Ein-  und  Ausspannen  in  den  Fräserspindeln  erhält 
der  Fräser  für  das  Aufstecken  des  Schlüssels  zwei  Abflachun- 
gen des  Schaftes.  Das  (Jcwinde  selbst  ist  9  mm  stark,  bei 
1,25  mm  Steigung.  Es  bestimmt  durch  Links-  oder  Rechts- 
steigung die  Benennung  des  iMäsers  als 
links-  oder  rechtssclineidend.  Die  Steigung 
des  Gewindes  i.st  so  gewählt,  daß  der 
Fräser  sich  beim  Arbeiten  festzieht. 

Die  eigentliche  Länge  des  Fräsers  ist 
überall  auf  38  mm  festgesetzt.  Da  nun 
(iewinde  nie  zentriert,  muß  der  zylin- 
drische Schaft  zur  Zentrierung  dienen. 
]^as  entsprechende  Fräserspindelcnde  muß 
also  nach  Fig.  21  ausgeführt  werden.  Zu  iliesem  Zweck  wii.l 
der  Schaft  bei  allen  Fräsern  mit  genau  13  mm  0"  ausgeführt. 


n».  ai. 

Frii-serspindelendc 
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DER  ACHTSTÜNDIGE  ARBEITSTAG. 

Von  E.  Sachsenberg,  Berlin. 


Die  Frage,  ob  es  im  heutigen  Wirtschaftsleben  möglich 
und  richtig  ist,  den  achtstündigen  Arbeitstag  einzurichten, 
ist  viel  umstritten  worden.   Gelöst  wurde  sie  vorläufig  auf 
,-x  Grundlage  ^iner  reinen  Verordnung  für  die  meisten 
Industrien  des  Deutschen  Reiches  nach  der  Revolution. 
Bisher  ist  die  ganze  Angelegenheit  nur  rein  gefühlsmäßig 
-  liandelt  worden.   Ich  persönlich  habe  auch  nur  instinktiv 
iis  den  Erfahrungen  am  eigenen  Körper  auf  dem  Stand- 
iinkt  gestanden,  daß  eine  achtstündige  Arbeitszeit  etwa 
MS  Maß  an  Leistung  ist,  das  einem  gesunden  Menschen 
unter  normalen  Bedingungen  zugemutet  werden  kann  und 
(las  eine  Höchstleistung  ergibt.    Als  ich  bereits  vor  dem 
Krieg  für  diese  Arbeitszeit  eintrat,  war  ich  vielen  Anfein- 
dungen ausgesetzt;   meinen   Standpunkt  konnte  ich  nur 
durch  Versuchsergebnisse  verteidigen.  Nur  ein  vollkommen 
'.  luchgeführter  Versuch  hätte  mir  die  Möglichkeit  anhand 
geben,    die   Richtigkeit   meiner   Ansichten  grundlegend 
11, ichzuweisen.   Leider  wurde  mir  dieser  Versuch  durch  den 
Krieg  abgebrochen,  so  daß  klare  Ergebnisse  nicht  erzielt 
werden  konnten.   Ich  war  nur  so  weit  gekommen,  daß  ich 
nachweisen  konnte,  daß  in  einer  gi^-stündigen  Arbeitszeit 
)\vohl  relativ  in  der  Stunde  wie  auch  tatsächlich  in  der 
i'samtzeit  Avesentlich  mehr   geleistet  wurde  als  in  einer 
) '  2-stündigen  Arbeitszeit.    Natürlich  konnte  diese  Mehr- 
leistung  auch    der    Erfolg   organisatorischer  Maßnahmen 
meinerseits  sein.   Bei  längerer  Durchführung  des  Versuches 
und  weiterer  Verkürzung  der  Arbeitszeit  hätte  sich  dann 
aber  ergeben,  was  auf  das  Konto  dieser  Maßnahmen  und 
nf  das  der  Arbeitszeitverkürzung  zu  buchen  war. 

Die  jetzige  plötzliche  allgemeine  Herabsetzung  der 
.Arbeitszeit  auf  8  Stunden  in  einer  Lage,  in  der  die  Arbeiter 
sowohl  arbeitsmüde,  arbeitsunlustig  als  auch  überreizt 
Ovaren,  kann  nicht  als  Grundlage  für  spätere  Einrichtungen 
und  Vorschriften  genommen  werden.  Es  darf  wohl  heute 
als  eine  Tatsache  angesehen  werden,  daß  in  der  achtstündigen 
Arbeitszeit  zurzeit  stündlich  wesentlich  weniger  geleistet 
wird  als  jn  der  früheren  neun-  bis  elfstündigen  Arbeitszeit. 
Diese  Tatsache  dürfte  uns  jedoch  nicht  dazu  verführen, 
nunmehr  ohne  weitere  Gründe  von  der  achtstündigen  Arbeits- 
zeit auf  die  Dauer  wieder  abzugehen,  denn  wir  werden  bei 
neun-  und  zehnstündiger  Arbeitszeit  voraussichtlich  noch 
j>  ringere  Stundenleistungen  augenblicklich  erreichen.  Die 
L;anze  Frage  ist  nie  systematisch  angefaßt  worden,  und  doch 
eignet  sich  nichts  so  sehr  dazu  als  die  heutigen  demokratisch 
geführten  großen  Staatsbetriebe,  die  Frage  ein-  für  allemal 
zu  lösen.  Um  leicht  in  diese  für  unsere  Wirtschaft  außer- 
ordentlich wichtige  Streitfrage  zu  dringen,  müßte  einmal 
mit  einem  großzügigen  Versuch  vorgegangen  werden.  Zu 
unterscheiden  wären  hierbei  drei  besondere  Arten  von 
-Vrbeiten,  nämlich  folgende: 

1.  Arbeiten  an  Automaten  und  Spinnmaschinen,  Web- 
werken u.  dergl.  Diese  Maschinen  sind  ziemlich  un- 
abhängig von  der  menschlichen  Arbeitsleistung  und 
bringen  naturgemäß  in  i  Stunde  ihre  Normalleistung 
fertig,  ganz  gleichgültig,  ob  sie  5,  10  oder  20  Stunden 
laufen.  Die  Beobachtung  der  Arbeiten  an  diesen 
Maschinen  muß  also  aus  zukünftigen  Betrachtungen 
ausscheiden.  Man  kann  hier  entweder  mit  vielstün- 
diger  Arbeitszeit  oder  mit  Doppelschichten,  gegebenen- 
falls drei  Schichten  rechnen. 

2.  Arbeiten  an  Maschinen,  die  gewisse  menschliche  An- 
strengungen und  Aufmerksamkeit  verlangen,  wie 
Drehbänke,  Fräsmaschinen,  Hobelbänke  u.  dergl. 
Auch  hier  werden  in  mehr  Stunden  höhere  Leistungen 
erzielt  werden.  Die  menschlichen  Einflüsse  beim 
Aufspannen,  Beobachten  usw.  sind  hier  jedoch  bereits 
so  groß,  daß  sich  bei  überanstrengten  Menschen 
Minderleistungen  sowohl  an  Güte  wie  an  Menge  in 
dieser  Arbeitslage  geltend  machen. 


3.   Es   kommen   reine   Handleistungen   der  Schlosser, 
Monteure,  Sattler,  Tischler  und  ähnlicher  Berufe  in 
Frage.    Dieses  ist  die  wichtigste  Gruppe,  da  hand- 
werkliche  Handleistungen  fast   in   allen  Fabriken 
noch  vorwiegen. 
Ich  möchte  hier  vorschlagen,  zunächst  einmal  Gruppe  3 
und  im  Anschluß  daran  Gruppe  2  eingehender  zu  unter- 
suchen.  Bei  diesen  Untersuchungen  müssen  der  Ingenieur, 
der  Psychologe  und  der  Arzt  Hand  in  Hand  arbeiten.  Man 
nehme  z.  B.  in  den  Staatswerkstätten  von  Spandau  eine 
Gruppe  von  etwa  300  Mann  heraus,  bringe  sie  unter  möglichst 
günstigen  Umständen  in  einer  geschlossenen  großen  Ab- 
teilung unter  und  betraue  sie  mit  gewissen  Arten  von  Massen- 
fabrikationen.   Ich   möchte   etwa  vorschlagen,   daß  man 
Güterwagen   oder    Lokomotiven   oder  landwirtschaftliche 
Maschinen  oder  Einzelteile  dazu  in  dieser  Abteilung  er- 
zeugen läßt.    Dann  bilde  man  eine  gleiche  Abteilung,  die 
unter  den  gleichen  Umständen  die  gleichen  Erzeugnisse 
herstellt.    Ebenso  eine  dritte  und  vierte  Abteilung.  Alle 
Arbeiter  in  diesen  Abteilungen  müßten  freiwllig  bereit  sein, 
den  Versuch  mitzumachen,  ihr  Bestes  herzugeben  und  in  der 
Versuchszeit  nicht  zu  streiken.   Man  lasse  nun  eine  dieser 
Abteilungen  7  Stunden,  eine  zweite  8  Stunden,  die  dritte 
9  und  die  vierte  10  Stunden  täglich  arbeiten  und  kontrolliere 
dann  folgendes: 

1.  Welche  Menge  hat  jede  dieser  Abteilungen  innerhalb 
30  Arbeitstagen  herausgebracht  ? 

2.  Welches  sind  die  Leistungen  jedes  einzelnen  Mannes 
stündlich  und  täglich  ? 

3.  Wie  ist  die  Erkrankungsziffer  in  den  einzelnen  Ab- 
teilungen ? 

4.  Wie  sind  die  Ermüdungserscheinungen  ?  Hierzu 
müßten  psych otechnisch  etwa  bei  jedem  zehnten 
Mann  an  bestimmten  Tagen  der  Woche  Ermüdungs- 
messungen kurz  vor  Beendigung  der  Arbeit  vorge- 
nommen werden. 

Wenn  man  diesen  Versuch  etwa  2  bis  3  Jahre  lang  in 
den  verschiedenen  Werken  durchgeführt  hat,  kommt  man 
mit  Sicherheit  zu  dem  Ergebnis,  daß  eine  bestimmte  Arbeits- 
zeit eine  Gesamthöchstleistung  auf  die  Dauer  zusichert.  Es 
ergibt  sich  ferner,  daß  der  Gesundheitszustand  unter  einer 
bestimmten  Arbeitszeit  noch  nicht  leidet;  dann  erst  ist 
man  in  der  Lage,  einwandfrei  festzustellen,  daß  eine  be- 
stimmte Arbeitsleistung  unter  gewissen  Bedingungen  für 
unsere  deutsche  Industrie  günstig  ist.  Man  kann  dann  mit 
gutem  Recht  diese  Arbeitszeit  unter  Berücksichtigung  der 
augenblicklichen  wirtschaftlichen  Verhältnisse  festlegen. 

Es  könnte  sich  natürlich  ergeben,  daß  die  Leistung 
selbst  bei  siebenstündiger  Arbeitszeit  nur  um  ein  weniges 
hinter  der  achtstündigen  Arbeitszeit  zurückbleibt.  Trotzdem 
wäre  man  vielleicht  gezwungen,  im  Hinblick  auf  die  wirt- 
schaftliche Lage  des  Volkes,  die  eine  oder  gar  zwei  Stunden 
noch  zu  opfern,  weil  man  sich  augenblicklich  die  allzusehr 
verkürzte. Arbeitszeit  noch  nicht  leisten  könnte.  Man  würde 
dann  aber  ganz  klar  die  Folgen  übersehen,  welche  solch 
ein  Opfer  erfordert  und  die  Werte,  die  es  bringt.  Man  hat 
dann  immer  die  Ziele  vor  sich,  die  schließlich  einmal  er- 
reicht werden  müssen. 

Dieser  Versuch  als  solcher  wird  dem  Staat  nur  geringe 
Kosten  verursachen,  da  in  den  betreffenden  Werkstätten 
mit  guter  Organisation  gleichmäßig  und  angestrengt  pro- 
duziert wird.  Es  ist  aber  nur  der  Staat  in  der  Lage,  diese 
Versuche  zu  machen,  weil  nur  er  sich  über  Jahre  hinaus  eine 
gleichmäßige  Produktion  und  nur  er  mit  den  Gewerk- 
schaften zusammen  sich  so  ruhige  und  gleichmäßige  Ar- 
beiterverhältnisse sichern  kann,  daß  die  Versuche  einwandfrei 
durchgeführt  werden  können. 

Wenn  man  zu  diesen  Ergebnissen  gekommen  ist,  so 
sind  alle  mit  der  Arbeitszeit  zusammenhängenden  Fragen 
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noch  längst  nicht  gelöst.  Man  hat  sich  dann  eine  Versuchs- 
grundlage gebildet,  auf  der  man  weiter  bauen  kann.  Es 
sind  heute  z.  B.  noch  die  Fragen  der  Länge  und  der  Lage 
der  Pausen,  der  günstigsten  Lage  der  Arbeitszeit  usw. 
vollständig  ungeklärt.  Man  kann  in  den  gleichen  Werk- 
stätten, nachdem  man  die  günstigste  Arbeitszeit  ausgesucht 
hat,  auch  all  diese  Fragen  weiter  untersuchen.  Wenn  man 
auch  hier  Klarheit  geschaffen  hat  und  die  Versuche  über 
Jalirzehnte  hinweg  fortsetzt  und  es  fertig  bringt,  möglichst 
geringen  Arbeiterwechsel  durch  besonders  günstige  Löhne, 


sehr  lange  Verträge  u.  dergl.  zu  erhalten,  so  kann  man  auch 
die  Fragen  des  Einflusses  der  Arbeitszeit  auf  die  Lebens- 
dauer und  den  allgemeinen  Gesundheitszustand  der  Arbeiter- 
schaft hier  beobachten  und  so  in  das  ganze  Arbeitsgebiet 
unserer  Industrie  regelnd  von  objektiver  Stelle  aus  ein- 
greifen. 

Es  wäre  sehr  zu  wünschen,  daß  sich  der  Staat  zu  der- 
artigen Versuchen  entschlösse.  Deutschland  wäre  dann 
wieder  das  erste  Land,  das  Grundlagen  schaffen  könnte  für 
das  Industrieleben  der  ganzen  Welt. 


ÜBER  GESCHWINDIGKEITERMITTLUNGEN. 
Zuschrift  von  Wilhelm  Morell,  Leipzig. 


Flf.  1.  u.  3. 

Schnittgeschwindig- 
keitmesser 


Ich  nehme  Bezug  auf  den  Auf- 
satz in  WT.  lo  und  bitte  Sie  um  die 
Aufnahme  des  Folgenden. 

Auch  von  mir  ^vird  ein  Schnitt- 
geschwindigkeitmesser nach  dem 
Prinzip  der  magnet  -  elektrischen 
Wirbelstromtachometer  hergestellt, 
dessen  Konstruktion  durch  In-  und 
Auslandpatente  gescliützt  ist.  Die 
Vorteile  meines  Schnittgeschwindig- 
keitmessers erblicke  ich  vor  allem 
darin,  daß  eine  übersichtliche  Skala 
vorhanden  ist.  Bekanntlich  spricht 
ein  Wirbelstromtachometer  nach  bei- 
den Drehrichtungen  der  Welle  an. 
Dieser  LFmstand,  der  manchmal  ein 
Vorteil  sein  kann,  ward  in  diesem 
Falle  jedoch  unangenehm  empfunden, 
da  dadurch  der  Nullpunkt  in  die 
Mitte  des  Zifferblattes  gelegt  werden 


muß,  wodurch  die  Skala  eine  enge  Teilung  erhält.  Das  ist 
bei  meiner  Ausführung  vermieden,  indem  ich  ein  kleines 
Wendegetriebe  angewandt  habe.  Das  Wendegetriebe  besteht, 
wie  Fig.  I  zeigt,  aus  einer  Wippe  a  mit  den  zwei  Laufrädchen 
b  u.  c,  die  auf  der  zu  messenden  Welle  laufen.  Je  nach 
der  Drehrichtung  wird  durch  eine  kleine  Schwenkung  des 
Tachometers  in  einfachster  Weise  die  Tachometer  welle  durch 
die  Meßscheibe  d  mit  einem  der  beiden  Laufrädchen  in 
Eingriff  gebracht.  Dadurch  wird  erreicht,  daß  der  Anker 
des  Tachometers  stets  in  einer  Richtung  mitgenommen  wird. 

Ferner  habe  ich  bei  meiner  Ausführung  Wert  darauf 
gelegt,  daß  das  Zifferblatt  des  Apparates  in  normaler  Weise 
ausgebildet  wird  und  ich  daher  die  übliche  Ausführung  dw 
Meßinstrumente  erhalten  habe,  die  sich  bisher  noch  immer 
als  die  übersichtlichste  bewährt  hat.  Wie  aus  Fig.  2  er- 
sichtlich ist,  spielt  ein  Zeiger,  der  mit  dem  Anker  unmittelbar 
verbunden  ist,  vor  dem  Zifferblatt.  Durch  genügende  Ver- 
größerung der  Skala  w'ird  weiterhin  erreicht,  daß  eine  sehr 
gute  und  allen  Anforderungen  genügende  Ablesbarkeit 
erzielt  wird. 


NEUERUNGEN  AN  MESSWERKZEUGEN. 
Von  Max  Kurrein,  Charlottenburg. 

(Schluß  von  S.  517.) 


Optische  Meßvorrichtungen. 
Ganz  neue  Gesichtspunkte  für  die  Meßtechnik  in  der 
Werkstättc  führt  die  Firma  Zeiss  mit  ihren  halb-  und  ganz- 
optischen Meßvorrichtungen  ein.  Sie  geht  von  dem 
Grundsatz  aus,  sämtliche  Meßfehler,  die  auf  Spiel  in  den 
Lagern,  toten  Gang,  auf  Berührungsfehler  u.  dgl.  zurück- 
zuführen sind,  in  ihren  Apparaten  dadurch  zu  vermeiden, 
daß  die  Ablesung  ohne  Vermittlung  einer  mechanischen 
Handeinstellung  unmittelbar  oder  durch  Vermittlung  von 
Lupen  gemacht  wird. 


Fl»,  as.    '  )))tischer  Winkelmesser. 

Fig. 25  zeigt  einen  andürcn  Winkelmesser,  l)ei  dein  die 
Ablesung  rein  ojjtisch  erfolgt,  d.  h.  die  Teilscheibe  iin  Innern 
des  Gehäuses  wird  durcli  die  Einstellung  des  An.schlag- 


schenkels   an  einer    Marke  vorbeigeführt   und   dann  die 
Fadenstellung  auf  der  Teilung  mit  Hilfe  einer  Lupe  abgelesen. 
Die  Ablesung  ist  sehr  deutlich  \ind  von  den  Beleuchtungs- 
schwierigkeiten def  Ablesung  bei  Fig.  23  unabhängig;  sie 
ermöglicht  schnell  und  einfach  ohne  Zuhilfenahme  einis 
Nonius  '^l^  abzulesen  und  kleinere  Beträge  zu  schätzci 
Während  dieser  Apparat  rein  optisch  arbeitet,  ist  dei 
in  seinen  beiden  Verwendungsmöglichkeiten  in  Fig.  26  u.  2- 
abgcbildete  Gewindetaster  eigentlich  ein  rein  mechani.sclu 
Meßgerät,  da  das  Maß  an  den  beiden  Mikrometertrommeiii 
abgelesen  wird.    Dagegen  erfolgt  die  Einstellung  der  Meß- 
kugeln über  den  Flanken  des   zu  messenden  Gewiiuh 
mittels  der  Einstellupc,  so  daß  man  besonders  bei  di 
kleinen  Schrauben  eine  sichere  Einstellung  auf  Schrauben 
nütto  erhält.  Es  ist  überraschend  zu  sehen,  wie  beim  erste 
Durchsehen  durch  tlie  Lupe  die  Deutlichkeit  und  Sichorlu' 
der  Einstelhuig  gegenüber  dem  Einstellen  mit  freiem  Aui; 
wächst. 

Zur  mittelbaren,  rein  optischen  Längcnniessung  dien 
das  Optimcter  JFig.  28),  eine  Einrichtung,  die  nach  der 
Dickcnmosser  von  Abbe  zusammen  mit  dem  Minimeter  \o 
H  irth  gebaut  ist.  Das  zu  messende  Stück  wird  auf  eine  Tisch 
platte  gelegt  und  der  Maßstab,  der  tlio  Teilung  trägt,  an 
das  Stück  heruntergelassen.  Die  Teilung  des  IMaßstabt 
geht  an  einem  Zeiger  (I'ig.  29)  vorbei,  der  sich  im  Gesichi- 
feld  eines  Ablescmikrosküi)es  befintlet,  so  daß  der  Berühnit-i;^ 
druck  des  Gewichtes  des  Maßstabes  für  die  Genau  1 
der  Messung  juaßgcbend  ist  und  sich  immer  von  -  ii 
einstellt.    Der  Apparat  besteht  aus  einer  Standsäulc,  ih 
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auf  einem  Arm  einen  in  der  Höhe  verstellbaren 
Tisch  trägt  und  einen  auf  der  Säule  verschiebbaren, 
feststellbaren  Arm  mit  dem  Maßstabträger  und  dem  Ab- 
lesemikroskop. Der  Maß.stab  bzw.  dessen  Verlängerung, 
die  Fiihlspitze,  wird  mittels  eines  Fingergriffes  von  dem 


Fig-.  ae.    Gewindelupe  mit  freihändigem  Meßstück. 


Werkstück  abgehoben  bzw.  auf  dieses  niedergesenkt, 
während  das  Werkstück  auf  dem  Tisch  durch  Höhen- 
verstellung des  Tisches  bis  nahezu  zur  Berührung  mit  der 
Fühlspitze  gebracht  wird.  Das  Instrument  ist  so  weit  ver- 
stellbar, daß  Arbeitstücke  bis  rd.  300  mm  0  auf  den  Tisch 
aufgelegt  werden  können.  Die  Genauigkeit  der  Ablesung 
geht  bis  ^/xooD  rtim.  Das  scheinbare  Gesichtsfeld  ist  in  Fig.  29 
abgebildet.  Es  werden  also,  wie  beim  Hirth- Minimeter, 
die  Grundmaße  nach  dem  Endmaß  oder  einem  Musterstück 
eingestellt  und  die  Abweichungen  nach  oben  und  unten 
mittels  der  optischen  Vorrichtung  gemessen.  Im  Gegensatz 
zu  dieser  Vorrichtung  hat  der  Dickenmesser  von  Abbe 
eine  lange,  jedoch  nur  auf  ^/^  mm  eingestrichene  Teilung, 
während  die  looostel  mm  dort  mittels  mechanischer  Ab- 
lesevorrichtung gemessen  werden. 

Fig.  30  ist  eine  Vorrichtung  zum  Prüfen  von  S  chrau- 
benspindeln,  Mikrometern  u.  dgl.  Die  Vorrichtung  besteht 
aus  einer  Grundplatte,  auf  der  der  eine  Teil  der  zu  messenden 
Schraube    (Spindel  oder  Mutter)  befestigt  wird,  während 


der  zweite  bei  Drehung 
der  Spindel  bzw.  Mutter 
einen  Schlitten  mit  einem 
Maßstab  verschiebt,  des- 
sen Teilung  mittels  eines 

Mikroskopes  abgelesen 
wird.  Da  die  Teilung  des 
Maßstabes  in  Zehntelmilli- 
meter durchgeführt  ist, 
werden  die  Unterteilungen 
durch  die  Bewegung  der 
Fadenplatte  mittels  eines 
Okularmikrometers  dort 
auf  Tausendstelmillimeter 
abgelesen.  Sobald  der 
Meßbereich  des  Maßstabes 
von    der   zu  messenden 

Spindel  durchschritten 
worden  [ist,  wird  umge- 
spannt und  der  Maßstab 


wieder  auf  Null  zurück- 
geführt, so  daß  die  Mes- 
Fig.  28.    Optimeter.  sung  von  neuem  beginnen 


kann.  Ein  Belastungsgewicht  am  Schlitten  sorgt  für  eine 
gleichmäßige  Anlage  zwischen  Mikrometerspindel  und  Schlit- 
ten. Es  muß  festgestellt  werden,  daß  diese  Art  dpr  Messung 
gegenüber  der  Prüfung  eines  Mikrometers  mittels  Endmaßen 
leichter  und  schneller  vor  sich  geht  und  gestattet,  jeden 


I 


Fiff.  27.    Gewindelupe,  freihändig  mit  eingespanntem  Meßstück. 

Zwischenbereich  auch  unter  i  mm  mit  der  gleichen  Ge- 
nauigkeit zu  prüfe». 

Eine  Meßart,  die  sicher  noch  weitere  Verbreitung  bei 
anderen  Meßwerkzeugen  finden  wird,  ist  in  dem  Rohr- 
wandmeßgerät (Fig.  31)  angewendet  worden.  Hier  wird 
ein  kleines  Fadenkreuz  im  Kollimatorrohr  (Fig.  32)  längs 
eines  im  Gesichtsfeld  des  Ablesefernrohres  feststehenden 


Flg.  29.    Gesichtsfeld  des  Optimeters. 
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Maßstabes  verschoben,  während  bei  den  bisher  beschriebenen 
Apparaten  immer  der  Maßstab  gegen  das  feste  Fadenkreuz 
verschoben  wird.    Der  Apparat  dient  dazu,  an  kürzeren 


Fig.  30.  Scbraubensteigungsprüfapparat. 

Rohrstücken  möghchst  schnell  und  ohne  besondere  Ein- 
spannung  eine  fortlaufende  Messung  der  Wandstärke  vor- 
zunehmen. Der  Apparat  besteht  aus  einer  Grundplatte 
mit  Parallelführungen  für  das  einzuspan- 
nende Rohr  und  der  Lagerung  für_^  das 
Kollimatorrohr,  während  am  freien  Ende 
das  Ablesefernrohr  aufgestellt  ist.  Das  Kolli- 


vorspringt,  bzw.  an  der  entgegengesetzten  Seite  unterhalb 
dieser,  so  projiziert  ein  Lichtstrahl,  der  senkrecht  zur  be- 
obachteten Mittelebene  der  Schraube  durchtritt,  nicht 
den  Achsenschnitt  der  zu  messenden  Gewin- 
deflanken, sondern  die  oberhalb  bzw.  unter- 
halb vorspringende  Schattenkante,  man  würde 
also  den  Faden  auf  die  unrichtige  Kante  ein- 
stellen. Aus  diesem  Grunde  werden  bei  dem 
Meßapparat  der  Firma  Zeiss  genau  gerade 
geschliffene  Schneiden  in  der  Mittelebene  des 
Ge^\^ndes,  also  im  Achsenschnitt  an  der 
Flanke  zum  Anliegen  gebracht.  Dann  wird 
zwischen  Schneide  und  Flanke  ein  feiner 
Lichtspalt  sichtbar,  der  genau  in  der  Mittel- 
ebene des  zu  messenden  Gewindes  liegt, 
dessen  Neigung,  also  auch  die  der  Schneide, 

Idem  richtigen  Flankenwinkel  entspricht.  Man 
muß  also  das  Licht  an  der  vorspringenden 
Flanke  vorbei  durch  diesen  feinen  Spalt  schräg 
durchtreten  lassen  und  bei  kleinen  Gewinden 
von  großer  Steigung  Mikroskopobjektive  mit 
größerem  Öffnungsverhältnis  und  kurzer 
Brennweite  verwenden,  während  bei  großen 
Gewinden  von  geringer  Steigung  längere 
Brennweite  und  kleineres  Öffnungsverhältnis 
notwendig  sind.  Auf  diesen  feinen  Licht- 
spalt -wird  nun  der  Doppelfaden  der  Faden- 
platte eingestellt.  Man  kann  dabei  den 
unterhalb  der  Schraube  befindlichen  Beleuchtungsspiegel  des 
Gesichtsfeldes  hell  und  dunkel  machen,  so  daß  der  Faden 
sich  verschieden  scharf  von  dem 
hellen  Lichtspalt  bzw.  dem 
grauen  Metall  der  Schraube 
abhebt. 

Der  Apparat  besteht  aus 


Flg.  31.    VorrichluDg  zur  Prüfung  der  Wandstärke  von  Rohren. 


Fig-.  39.  Fadenkreuz. 


matorrohr  legt  sich  mit  einem  kleinen  Fortsatz  an  der  Außen- 
seite unterhalb  des  Fadenkreuzes  gegen  die  innere  Rohr- 
wand des  zu  messenden  Rohres  und  wird  nun  entsprechend 
der  Dicke  der  Rohrwand  mehr  oder  weniger  von  seiner  Null- 
lage abgehoben.  Das  durch  das  Rohr  durchfallende,  in  das 
Kollimatorrohr  eintretende  Liclit  beleuchtet  das  Faden- 
kreuz, dessen  Bild  gleichzeitig  mit  dem  Maßstabbild  in 
das  Okular  des  Fernrohres  projiziert  wird.  Wenn  kein 
Rohr  in  den  Apparat  eingelegt  ist,  ruht  das  Kollimatorrohr 
auf  der  Grundplatte,  und  das  Fadenkreuz  deckt  sich  mit 
dem  Nullstrich  des  Maßstabes.  Man  hat  also  hier  wieder 
eine  einfache  Berührung  unter  gleichbleibender  Gewicht- 
belastung, maßgebend  für  die  Genauigkeit  und  reine  op- 
tische Einstellung  und  Ablesung  des  zu  messenden  Maßes. 
Der  Vorteil  dieses  Apparates  gegenüber  den  anderen  Innen- 
mcßwerkzeugcn  ist,  daß  man  durch  allmähliches  Drehen 
des  Rohres  um  seine  Achse  bzw.  Verschiebung  in  der  Längs- 
richtung eine  Durchmessung  aller  Punkte  der  Wandung 
ausführen  kann. 

Fig.  33— zeigen  das  Gewindemeßmikroskop, 
dessen  Grundlagen  von  den  l)ishcrigen  Gpwindcmeßvorrich- 
tungen  vollständig  verscliicdcn  sind.  Bei  den  übrigen 
optischen  Gewindemeßvorri<;litungen  werden  die  Fäden 
des  Fadenkreuzes  an  das  Bild  der  Flanken  angelegt,  wobei 
durch  das  schiefe  Visieren  längs  der  Flanke  ein  Fehler 
erzeugt  wird.  Da  besonders  hei  steilen  Gewinden  die  Pro- 
jektion der  Gewindoflaake  oberhalb   des  Achsenschnittes 


Flg.  33.  GewindemeOmikroskop. 
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einem  ringförmigen  Ständer  (Fig.  33),  der  in  zwei 
Körnerspitzen  die  zu  messende  Sciiraube  trägt.  Senk- 
recht dazu  sind  die  Gleitflächen  für  die  Schneiden 
und  der  Mikroskopschlitten,  der  unabhängig  von  den 
Schneiden  ist,  mittels  einer  Mikrometerschraube  verschiebbar. 

Tie.  34. 


Flg.  34-36. 


Fls.  36. 

Gewindemeßmikroskop. 


)as  Mikroskop  erhält  eine  dreifache  Bewegung  entsprechend 
ien  notwendigen  Messungen,  und  zwar  parallel  und  senk- 
recht zur  Schraubenachse,  und  eine  Drehung  um  die  eigene 
\chse.    Die  Bewegung  senkrecht  zur  Schraubenachse  erhält 


Fl».  37. 


Fle.  37-30. 


Tie.  39. 

Schraubenvergleicher. 


der  ganze  Mikro- 
skopschlitten, wäh- 
rend die  beiden  an- 
deren Bewegungen 
in  Führungen  auf 
diesem  ausgeführt 
werden.  Die  not- 
wendigen Messun- 
gen, Flankenwinkel 
und  -durchmesser, 
Steigung,  Außen- 
durchmesser, Kern- 
durchmesser- usw. 
werden  durch  die 
an  den  Schlitten  be- 
findlichen Mikro- 
metertrommeln aus- 
geführt.      Bei  all 


diesen  Messungen  erfolgt  die  Einstellung  stets  durch  An- 
läge  der  Schneiden  an  die  Flanken  in  der  Mittelebene 
der  Schraube,  wobei  der  feine  Lichtspalt  zwischen  Schneide 
und  Flanke  zwischen  den  zwei  schwarzen  Fäden  des  Faden- 
kreuzes hell  auf  dem  dunklen  Grunde  erscheinen  muß. 

Wenn  nun  der  Lichtspalt  genau 
mit  den  Flanken  zu's'ämmen- 
fällt,  wird  der  Flankendurch- 
messer durch  die  Bewegung 
des  Schlittens  senkrecht  zur 
Schraubenachse  gemessen,  die 
Steigung  durch  die  Schlitten- 
bewegung parallel  zur  Schrau- 
benachse und  der  Flanken- 
winkel mit  der  Kreisstellung  un- 
terhalb des  Mikroskopokulars. 

Die  Einzelheiten  des  kon- 
struktiven Aufbaues  sind  in 
Fig-  34  —  36  ersichtlich.  In  der 
oberen  linken  Figur  sind  die 
Körnerspitzen  ersichtlich,  zwi- 
schen denen  die  zu  messende 
Schraube  eingespannt  wird;  die  rechte  Spitze  ist  nach- 
stellbar, um  eine  genau  winkelrechte  Stellung  der 
Körnerachse  zur  Schlittenbewegung  zu  sichern.  Auf  der 
Tischplatte  in  der  rechten  Figur  ist  ersichtlich,  daß 
die  feinen  Schneiden  durch  Überlagen  leicht  geklemmt 
werden,  so  daß  man  sie  beim  Durchsehen  durch 
das  Mikroskop  mit  dem  Finger  an  die  zu  messende 
Gewindeflanke  anschieben  kann,  was  bei  einiger  Übung 
leicht  gelingt.  Das  Mikroskop  sitzt  im  LängsschHtten 
und  trägt  gleichzeitig  die  Kreisteilung,  während  der  Schlitten 
selbst  auf  dem  Hauptarm  in  Schwalbenschwänzen  geführt 
ist.  Dieser  Hauptarm  bildet  einen  Schlitten  mit  zur  Schrau- 
benachse senkrechter  Bewegung  und  wird  ebenfalls  durch 
eine  Mikrometerschraube  mit  Meßtrommel  bewegt.  Hier 
werden  die  Wege  senkrecht  zur  Schraubenachse  abgelesen. 
Unterhalb  der  zu  messenden  Schraube  befindet  sich  der 
einstellbare  Beleuchtungsspiegel. 

Die  Kontrolle  der  richtigen  Lage 
des  Gewindeprofils  einer  fertig  ge- 
schnittenen Schraube  läßt  sich  durch 
diese  Vorrichtung  leicht  und  auch  der 
Größe  nach  machen.  Wenn  die 
Schraube  nicht  gerade'  geschnitten 
ist,  so  sind  die  einander  gegenüber- 
liegenden Flankenwinkel  ungleich,  so 
daß  beim  Anlegen  der  Schneiden 
an  zwei  gegenüberliegende  Flanken 
der  auf  den  einen  Lichtspalt  einge- 
stellte Doppelfaden  beim  Verschieben 
um  den  Flankendurchmesser  mit 
dem  zweiten  Lichtspalt  nicht  über- 
einstimmt. Stellt  man  j  in  einem 
solchen  Fall  den  Winkel  der  beiden  gegenüberUegenden 
Flanken  fest  und  halbiert  die  Differenz,  so  ist  dieser 
Winkel  das  Maß,  um  das  man  den  Gewindestahl 
zu  verdrehen  hat,  um  eine  einwandfreie  Schraube  zu 
schneiden. 

Bei  dem  Gewindemeßmikroskop  wird  die  Messung 
durch  Schrauben,  wie  diese  in  den  Mikrometern  Verwendung 
findet,  vorgenommen.  Bei  größerer  Ausdehnung  des  Meß- 
bereiches ist  diese  Anordnung  nicht  mehr  zu  empfehlen, 
da  mit  zunehmender  Länge  der  Meßschrauben  die  Schwierig- 
keiten der  Herstellung  außerordentlich  wachsen.  Für  die 
größeren  Meßbereiche  baut  die  Firma  Zeiss  nicht  mehr 
die  einfachen  Mikroskope  mit  Schraubenmeßeinrichtung, 
sondern  Komparatoren  (Vergleicher)  (Fig.  37  —  39),  bei 
denen  das  zu  messende  Maß  mit  einem  genauen  Glasmaß- 
stab verglichen  wird.   Es  geschieht  dies  in  folgender  Weise: 

Das  durch  drei  Schrauben  wagerecht  einsteJlbare 
Gestell  I  trägt  einen  auf  4  Rollen  verschiebbaren  Schlitten  2, 


Tie-  38 
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auf  dem  mit  Hilfe  zweier  Reitstöcke  3  die  zu  prüfenden 
Schrauben,  Fräser  usw.  aufgespannt  werden.  Um  eine 
gute  zentrale  Führung  der  Körnerspitzen  zu  gewährleisten, 
sind  diese  Reitstöcke  nicht  mit  ebenen  oder  Prismen- 
führungen versehen,  sondern  sie  bestehen  aus  zj-linder- 
artigen  Körpern,  die  sich  in  eine  genau  ausgeschliffene 
Mulde  des  Schlittens  einlegen  und  durch  Klemmschrauben 
festgeklemmt  werden.  Quer  über  diesen  Schlitten  spannt 
sich  einp  Brücke  4,  die,  wie  aus  Fig.  38  ersichtlich,  links 
und  rechts  auf  Zylinderführungen  5  liegt,  die  eine  genaue 
Führung  ermöglichen.  Diese  Brücke  4  trägt  in  der  Mitte 
das  um  seine  Achse  drehbare  Meßmikroskop  6.  Der  Winkel, 
um  den  das  Mikroskop  gedreht  wird,  läßt  sich  mit  dem 
Goniometer  7  ablesen.  Am  rechten  Ende  trägt  diese 
Brücke  4  ein  zweites  Mikroskop  8,  mit  dem  ein  Glas- 
maßstab 9,  der  fest  mit  dem  Gestell  i  verbunden  ist, 
abgelesen  werden  kann.  Durch  die  Einstellschraube  10 
läßt  sich  die  Brücke  4  fein  einstellen.  Der  Schlitten  2 
trägt  einen  Glasmaßstab  11  und  kann  durch  die  Einstell- 
schraube 12  fein  eingestellt  werden.  Eine  Grobverstellung 
des  Schlittens  sowohl  als  auch  der  Brücke,  kann  nach  Lösen 
der  Klemmschrauben  13  erfolgen,  so  daß  ein  bequemes 
Einspannen  und  Einstellen  der  zu  messenden  Schraube 
möglich  ist.  Das  fest  mit  dem  Gesteil  i  verbundene  Mikro- 
skop 14  dient  zur  Ablesung  des  Maßstabes  11. 


Flg.  40  u.  41.    Prüfen  von  Gewindelehre  und  Gewindefräser. 


Die  Beleuchtung  für  die  Mikroskope  erfolgt  durch  eine 
m  einem  Zylinder  eingeschlossene  mattierte  Glühlampe  15, 
deren  Licht  durch  Vermittelung  der  Linsen  16,  17,  18 
und  der  Spiegel  ig,  20,  21  zu  den  Mikroskopen  geführt 
wird.  Die  Teile  17,  18,  19,  20  sind  durch  ein  Hänge- 
werk 22  mit  der  Brücke  fest  verbunden,  bewegen  sich 
also  mit  dieser  mit,  so  daß  der  Lichtstrahl  bei  jeder  Stellung 
stets  in  die  Achse  des  Mikroskops  fällt.  Die  Messung  ge- 
schieht nun  folgendermaßen:  '  • 

Die  auf  dem  Schlitten  2  aufgeklemmten  Messer- 
schneiden 23  werden  an  zwei  gegenliegende  Flanken  des 
zu  prüfenden  Gewindes  angeschoben,  so  daß  ein  feiner 
Lichtspalt  entsteht.  Für  die  Durchmessermessung  wird 
alsdann  die  Brücke  so  verschoben,  daß  der  an  der  Meßebene 
des  Mikroskops  befindliche  Doppelfa3cn  den  Lichtspalt 
genau  einschließt.  Jetzt  wird  mit  dem  Mikroskop  8  und 
dem  daran  befindlichen  Mikrometer  24  die  Anzeige 
(l'-s  Glasmaßstabes  abgelesen.  Nunmehr  wird  die  Brücke 
S(;  verschoben,  bis  das  Mikroskop  0  auf  den  gegenüber- 
liegenden Lichlspalt  genau  einsteht,  und  der  Glasmaßstah 
unter  dem  Mikroskop  8  wieder  abgelesen.  Der  Unter- 
schied beider  Ablesungen  ist  der  genaue  Flankendurcli- 
messer  des  zu  prüfenden  Gewindes;  das  Goniometer  zeigt 
gleichzeitig  den  genauen  I  lankenwinkcl  an.  —  Diese  Messung 
ist  jedoch  nur  möglich,  wenn  beide  Lichtspalte  parallel 
sind;  ist  dieses  nicht  der  Fall,  so  ist  die  Schraube  mit  schief- 
stehendem  Stahl  geschnitten  und  nicht  meßbar.  Die  Messung 
der  Steigung  erfolgt  durch  Verschieben  des  Schlittens  2, 
und  zwar  werden  vorerst  an  einer  Seite  der  Schraube 


zwei  Messerschneiden  angeschoben.  Bei  grobgängigeii 
Steigungen  können  zwei  aufeinanderfolgende  Flanken 
benutzt  werden,  bei  feingängigen  muß  man  weiter  aus- 
einanderliegende Flanken  benutzen,  und  das  gemessene  Maß 
durch  die  Anzahl  der  Gemndegänge,  die  zwischen  den 
Schneiden  liegen,  dividieren.  Es  vdrä  nunmehr  das  Meß- 
mikroskop wieder  durch  Verschieben  sowohl  der  Brücke  4 
als  auch  des  Schlittens  2  so  eingestellt,  daß  einer  dieser 
beiden  entstandenen  Lichtspalte  zwschen  dem  Doppel- 
faden einsteht,  und  mit  dem  Mikroskop  14  und  dem  dazu- 
gehörigen Älilcrometer  an  dem  Glasmaßstab  11  abgelesen. 
Alsdann  wird  der  Schlitten  2  so  verschoben,  daß  der  zweite 
Lichtspalt  im  Mikroskop  14  zwischen  den  Doppelfäden 
einsteht,  und  am  Glasmaßstab  11  wieder  abgelesen.  Der 
Unterschied  beider  Ablesungen  ergibt  das  genaue  Maß  der 
Steigung. 

Das  Prüfen  von  GeAvindefräsern  kann  mit  diesem  Kom- 
parator  genau  in  derselben  Weise  erfolgen  ^vie  das  Messen 
von  Schrauben.  Der  Unterschied  liegt  hier  nur  darin, 
daß  beim  Durchmessermessen  nicht  der  Flankendurch- 
messer, sondern  der  Außendurchmesser  gemessen  wird,  der 
entstehen  würde,  wenn  die  Fräserzähne  ganz  spitz  wären. 
Ein  Flankendurchmesser  in  dem  Sinne,  wie  dieser  bei  den 
Schrauben  meßbar  ist,  ist  beim  Fräser  nicht  möglich. 

In  Fig.  40  U.41  sind  ein  Fräser  und  eine  Gewindelehre  auf- 
gezeichnet, und  es  ist  der  Vorgang  beim  Messen  schematisch 
dargestellt.   Bei  der  Schraube  befinden  sich  die  beiden  zu 


Fl«.  4a  u.  43. 

Übertragurg  der  Teilung  von  zu  prüfendem  Zahnrad  auf  Teilscheibe. 


prüfenden  Flanken  genau  gegenüber,  während  beim  Fräser 
die  Flanken  versetzt  erscheinen.  Trotzdem  ist  aber  eine 
Prüfung  sehr  wohl  möglich,  weil  es  bei  dem  Fräser  weniger 
auf  das  Messen  des  Durchmessers  ankommt  als  auf  die 
Bestimmung  des  Flankenwinkels  und  der  Steigung,  die 
natürlich  ohne  weiteres  genau  wie  bei  der  Schraube  er- 
folgen kann.  Wenn  die  beiden  einander  gegenüberliegenden 
IHankcn  nicht  parallel  sind,  so  ist  auch  hier  der  Fräser  mit 
schiefstehendem  Stahl  geschnitten,  also  unbrauchbar. 

Es  erscheint  im  ersten  Augenblick,  als  ob  man  für  die 
Prüfung  eines  Fräsers  mit  einem  einfacheren  Apparat  aus- 
kommen kann;  bei  näherer  Überlegung  wird  man  sich  aber 
sagen,  daß  eine  wirklich  genaue  Prüfung  nur  mit  dem  oben 
beschriebenen  Verfahren  möglich  ist,  weil  sonst  das  Mittel 
fehlt,  den  Winkel,  den  die  Flanke  mit  iler  Achse  bikU-i 
genau  zu  kontrollieren. 

Von  ganz  neuen  Gesichtspunkten  geht  die  Firma  Zci 
bei  ihrem  Pr  ü  f  apparat  für  Kreisteilungen  aus.  Während 
mit  den  bisherigen  Apparaten  sämtliche  Teilungen  von  den 
Zahnflankcn  aus  kontrolliert  wui  ilen,  man  also  die  Schwierig- 
keit der   Einstellung  auf  mcchani.sch  bearbeitete  Kauten 
und  die  daraus  entspringenden  Fehler  mit  in  Kauf  nehmen 
mußte,  überträgt  Zeiss  zuerst  die  Teilung  der  zu  prüfenden 
Zahnräder  auf  eine  Teilscheibe,  auf  der  mit  einem  Reiß- 
werk der  tatsächlichen  Teilung  entsprechende  feine  Teil 
striche  eingeritzt  wurden.   Fig.  42  u.  43  zeigen  die  Übi  i 
tragung  der  Teilung  eines  zu  untersuchenden  Zahnrades  \ 
auf  die  Teilscheibe  24.    Diese  Scheibe  ist  durch  eingedrelitr 
Rillen  in  15  einzelne  Ringe  geteilt,  saubor  abgeschliffen  uml 
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gut  poliert.  Die  Übertragung  der  Teilung  des  Zahnrades 
srfolgt  zwischen  den  Spitzen  einer  Drehbank.  Man  setzt 
das  Rad  mit  der  Teilscheibe  zusammen  auf  einen  Dorn 
ind  befestigt  das  Reißwerk  über  jener  Rille  der  Trommel, 
luf  die  man  die  Teilung  aufbringen  will.    Nun  wird  eine 

I  sondere  Klinke  25  angefertigt,  die  das  Rad  auch  tatsächlich 

reilkreis  abstützt,  wobei  ein  Belastungsgewicht  G  das 

II  i)rüfende  Zahnrad  A  immer  fest  gegen  die  Klinke  spannt. 
\iif  diese  Weise  wird  ein  toter  Gang  in  der  Einstellung  ver- 

len.  Nach  dieser  Einstellung  wird  mit  Betätigung  des 
;iil3werks  der  erste  Strich  auf  der  Teiltrommel  gezogen. 
)ann  hebt  man  die  Klinke  aus,  schaltet  das  Zahnrad  um 
iiKMi  Zahn  weiter,  drückt  die  Klinke  bis  in  den  Zahngrund 

während  gleichzeitig  der  Anschlag  der  Klinke  an  der 
i.mke  anliegt,  und  zieht  die  nächste  Teillinie.  Sobald 
Iii  diese  Weise  sämtliche  Zähne  auf  die  Teiltrommel  über- 
ragen worden  sind,  wird  die  Teilscheibe  auf  den  eigentlichen 
'rüfapparat  (Fig.  44  u.  45)  aufgesetzt. 


Genauigkeit  von  Vio"  zu  bestimmen.  Die  Teiltrolnmel  am 
Okular  27  ist  nach  Viooo  lum  geteilt,  und  der  Durchmesser 
der  Teilscheibe  ist  so  bemessen,  daß  Viooo  "i"^  am  Umfang 
gleich  einer  Bogensekunde  ist.  Man  kann  demnach  an  der 
Teiltrommel  des  Okulars  den  Fehler  in  Bogensokunden 
unmittelbar  ablesen  oder  die  Zehntelsekunden  schätzen. 
Zur  Einstellung  des  Teilstriches  dient  eine  eigene  Strich- 
platte (Fig.  46)  mit  7  gleich  langen  Strichen,  von  denen 
sich  einer  in  der  Mitte  des  Gesichtsfeldes  befindet,  während 
sich  je  3-  Paar  in  immer  größer  werdenden  Entfernungen 
nach  oben  und  unten  anschließen.  Auf  diese  Weise  kann 
man  verschieden  dicke  Striche  an  der  Teiltrommel  mit 
gleicher  Genauigkeit  an  der  Strichskala  einstellen.  Ein 
einzelner  Strich  zwischen  dem  zweiten  Strichpaar  steht 
bei  Nullstellung  der  Mikrometertrommel  des  Okulars  genau 
auf  einem  der  Zählstriche  im  Gesichtsfeld. 

Die  Mikrometertrommel  des  Okulars  wird  auf  Null 
gestellt  und  die  Zähl  platte  im  Gesichtsfeld  auf  ihre  mittlere 


Fig.  44  u.  45.    Prüfapparat  für  KreisteiluDgen. 


Dieser  Apparat  besteht  aus  einer  kräftigen  Grund- 
platte I,  auf  der  ein  gebogener  Arm  4  fest  verschraubt 
t,  der  als  Reitstock  ausgebildet  ist  und  zwischen  Kugeln 
.e  Achse  5  für  die  Teilscheibe  24  trägt.  Damit  die 
eilscheibe  auch  wirklich  genau  ausgerichtet  wird  und 
ind  läuft,  sind  beide  Körner  in  der  Achse  und  in  der 
inole  als  Hohlkörner  ausgebildet,  zwischen  denen  genaue 
ugeln  eingelegt  werden.  Die  Achse  trägt  zuerst  eine 
jntrierscheibe  6,  auf  die  die  Teilscheibe  aufgesetzt  und 
Ittels  Schrauben  genau  laufend  festgespannt  wird.  Diese 
ontrolle  erfolgt  in  zwei  Stellungen  8  u.  9  durch  den 
iihlhebel  7.  Die  Teilscheibenachse  5  wird  von  einem 
sten,  ringförmigen  Zapfen  umgeben,  der  im  Innern  eine 
)hle  Achse  führt,  die  das  Antriebsrad  10  trägt,  das 
eichzeitig  als  Einstellkreis  dient.  Die  grobe  Einstellung 
eses  Rades  erfolgt  durch  einen  Triebling  mit  Knopf  11. 
as  Rad  kann  durch  Klemmschrauben  19  mit  dem  Arm  13 
(klemmt  werden,  worauf  die  Feineinstellung  mit  den 
anschrauben  14  oder  15  bewirkt  wird.  Die  Teilscheibe 
rd  mit  dem  Antriebrad  10  durch  einen  Riegel  12  ge- 
ippelt,  wobei  jedes  Klemmen  der  Achse  5  sorgfältig  ver- 
ieden  wird.  Die  Prüfung  der  Teilung  erfolgt  in  der  Weise, 
ß  je  2  Intervalle  miteinander  verglichen  werden.  Zu 
m  Zweck  ist  eines  der  Mikroskope,  16,  auf  der  Grund- 
itte  I  fest,  während  das  zweite,  18,  an  einem  Arm  20 
a  den  Ringzapfen  drehbar  ist.  Die  Mikroskope  sind  so 
baut,  daß  man  noch  zwei  um  i°  voneinander  entfernte 
ilstriche  einstellen  kann.  Das  Okularmikrometer  des 
5ten  Mikroskopes  gestattet  Fehler  von   10'    mit  einer 


Zahl  3.   Hierauf  wird  mit  der  Grobeinstellung  11  und  den 
Feineinstellschrauben  14,  15  ein   Strich  der  Teilscheibe  in 
-  Übereinstimmung  mit  der  Strichfigur  gebracht.   Nun  stellt 
man  das  drehbare  Mikroskop  auf  einen  beliebigen  anderen 
Teilstrich  ein.    Im  allgemeinen  wird  man  eine  Teilung 
Zahn  für  Zahn  untersuchen  und  stellt  dann  das  einstellbare 
Mikroskop   auf   den   nächsten    Teilstrich   ein.    Die  Roh- 
einstellung erfolgt  durch  Verdrehen  des  beweglichen  Armes 
20  von  Hand  aus  und  die  letzte  Feineinstellung  durch  die 
Mikrometerschraube  am  beweglichen  Mikroskop  18,  nach- 
dem der  bewegliche  Arm  durch  seine   Klemmschraube  21 
festgestellt    ist.  Auf 
den  Tragarmen  lassen 
sich  beide  Mikroskope 
in  Schlittenführungen 
in    radialer  Richtung 
verschieben,    um  den" 
Faden  scharf  einstellen 
zu  können.    Von  nun 
an  darf  bei  den-  übrigen 
Messungen  an  der  Ein- 
stellung    des  Mikro- 
skops   18    nichts  ge- 
ändert  werden.  Um 
den  nächsten  Teilstrich 
zu    prüfen,    wird  mit 
Hilfe  der  Grobeinstel- 
lung II  und  der  zuge- 
hörigen Feineinstellung    sie.  4a.    Strichplatte  zur  TeilstricheiDstellung 
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14,  15  der  nächste  Teilstrich  in  Mikroskop  18  eingestellt. 
Stimmt  nun  auch  der  entsprechende  Teilstrich  im  Mikro- 
skop 16,  so  sind  die  beiden  entsprechenden  Intervalle  ein- 
ander gleich.  Ist  dies  nicht  der  Fall,  so  wird  mit  Hilfe  des 
Okularmikrometers  27  die  Abweichung  gemessen. 

Man  mißt  also  nicht  die  absolute  Größe  der  einzelnen 
Teilungen,  sondern  nur  die  Unterschiede  z^vischen  zwei 
solchen   Teilungen,    d.   h.    die   Teilungsfehler.  Bestimmt 


man  aus  sämtlichen  Teilungsfehlern  des  ganzen  Umfanges 
den  mittleren  Fehler,  so  kann  man  aus  dem  Unterschied 
zA\-ischen  den  Lücken  und  dem  einzelnen  Fehler  die  -wirk 
liehe  Abweichung  jeder  Teilung  bestimmen. 

Bei  der  Verwendung  des  Apparates  muß  die  Teilung  Ü 
der  Teilscheibe  mit  dem  Reißerwerk  besonders  sorgfältig  "j 
erfolgen.  Man  muß  mindestens  dreimal  den  Umfang  durch- '! 
messen,  um  daraus  das  Mittel  zu  nehmen.  i 


AUS  DER  LEHRLINGSSCHULE  DER  MASCHINENFABRIK  THYSSEN  &  CO.  A.-G., 

MÜLHEIM-RUHR. 

Zuschrift  von  F.  Neuber,  Niedersedlitz  bei  Dresden. 


Älit  großem  Interesse  habe  ich  die  Ausführungen  von 
E.  W.  Seyfert,  Würzburg,  in  WT.  15  gelesen  und  kann 
nur  die  Organisation  der  Schule  in  Bezug  auf  die  Leitung 
—  daß  sie  offiziell  deni  Direktor  der  städtischen  Fortbil- 
dungschule in  die  Hand  gegeben  wird  —  empfehlen,  da  ich 
damit  auch  sehr  gute  Erfahrungen  gemacht  habe.  Leider 
kann  man  aus  den  Ausführungen  nicht  ersehen,  wie  groß 
die  Schülerzahl  und  die  wöchentliche  Stundenzahl  ist, 
wonach  man  sehr  gut  beurteilen  könnte.  im\ieweit  die  Auf- 
stellung der  Pläne,  die  Seyfert  als  ganz  besonders  gut  ge- 
lungen hinstellt,  gerechtfertigt  ist.  Geht  man  nämlich  von 
dem  Normalplan  aus,  nach  dem  für  jedes  Fach  durchschnitt- 
lich I  Stunde  wöchentlich  vorgesehen  ist,  so  wird  man  wohl 
den  Satz  von  Seyfert,  daß  der  Inhalt  gewisser  Pläne  wohl 
für  eine  technische  Mittelschule,  nicht  aber  für  eine  Lehr- 
lingsschule ausgewählt  zu  sein  scheint,  auch  auf  den  Lehr- 
plan der  Firma  Thyssen  &  Co.  anwenden  müssen.  Dies 
gilt  besonders  für  den  Plan  der  Fachkunde.  Liest  man 
diesen  durch,  so  wird  man  sich  fragen  müssen:  Wie  ist  es 
möglich,  daß  dieser  Stoff,  der  bald  der  Ausbildung  zum 
Ingenieur  entspricht,  in  der  verhältnismäßig  kurzen  Zeit 
dem  14-  bis  18-jährigen  Lehrling,  —  und  möge  er  noch  so 
begabt  sein  —  beigebracht  werden  kann.  Es  ist  ja  sehr  not- 

Erwiderung  von  E. 

Zu  der  Zeit,  aus  der  meine  Angaben  stammen,  hatte 
die  Werkschule  Thyssen  etwa  700  Schüler.  Jeder  Teil 
des  Lehrplanes  war  in  einem  halbjährigen  Kursus  von  etwa 
20  Schulwochen  zu  erledigen.  Die  Urtterrichtsstunden  für 
die  einzelnen  Fächer  waren  in  den  einzelnen  Wochen  und 
Jahrgängen  1—2  Stunden,  selten  mehr. 

Ich  habe  mit  Befriedigung  aus  der  Zuschrift  entnommen, 
daß  auch  Herr  Neuber  eine  Überlastung  des  Lehrlings  ab- 
lehnt. Dinge,  die  der  Lehrling  nicht  begreift  und  nicht  be- 
greifen kann,  müssen  von  ihm  fern  gehalten  werden.  Neben 
anderem  sehr  Wichtigen  ist  dies  ein  Mittel,  zu  verhindern, 
daß.  wie  es  oft  vorkommt,  tüchtige  Lehrlinge  danach 
streben,  aus  der  Werkstatt  in  die  Büros  zu  gelangen,  wo 
sie  oft  untermittelmäßige  Leistungen  aufweisen,  während 


wendig,  daß  dem  Lehrling  eine  äußerst  gediegene  Ausbil-  3 
dung  zustatten  kommt,  jedoch  darf  damit  der  Erfolg  derj; 
Lehrlingsausbildung  nicht  zweifelhaft  gemacht  werden,  in-  [' 
sofern  als  dem  Lehrling  ein  Dünkel  eingepflanzt  wird,  er  1 
sei  zu  etwas  Höherem  geboren,  nicht  nur  zum  Facharbeiter,  r 
Der  Zweck  der  heutigen  Ausbildung  liegt  meiner  Ansicht  J> 
nach  doch  darin,  daß  ein  guter  Stamm  von  Facharbeitern  [^ 
herausgebildet  werden  soll,  der  stolz  auf  seinen  Beruf  ist,  l 
nicht  aber  ein  Stehkragenproletariat  zu  gründen,  das  sichij 
dann  scheut,  in  Ermangelung  von  andpren  Stellen  dasj 
Metallarbeiterhandwerk  zu  ergreifen. 

In  der  Zeit  von  30.  Juni  bis  i.  Mai  d.  J.  hat  sich  der> 
Deutsche   Ausschuß   für   technisches  Schulwesen^ 
vom  Verein    deutscher    Ingenieure  eingehend  damitj 
befaßt,  auch  im  Werkschulwesen  Pläne  festzusetzen,  diejj 
sich  der  Ausbildung  des  Lehrlings  zu  seinem  zukünftigem 
Berufe  genau  anpassen.     Es  wäre  vielleicht  zweckmäßig 
wenn  auch  die  Werkschulleitung  der  Firma  Thyssen  &  C 
nach  den  aufgestellten  Plänen  die  Ausbildung  ihrer  Lehr 
linge  gestalten  würde,  um  so   vereint  mit    den  anderen 
deutschen  Großfirmen  am  Aufbau  des  deutschen  techniscli 
Schulwesens  und  vor  allem  auch  an  der  Wiederanerkennu: 
der  deutschen  Metallindustrie  mitzuarbeiten. 

W.  Seyfert,  Wiirzburg. 

sie  vielleicht  in  der  Werkstatt  zu  den  besten  Kräften  l 
zählt  hätten. 

Der  Unterricht"liängt  natürlich  ganz  wesentlich  da\ 
ab,  wie  der  Lehrer  das  Gerippe,  das  der  Lehrplan  doch  i: 
.  darstellen  kann  und  soll,  ausgestaltet.  Die  Lehrpläne,  > 
der  Deutsche  Ausschuß  für  technisches  Sein 
wesen  aufgestellt  hat,  sollen  doch  wohl  nur  Richtliiii 
geben,  die  je  nach  der  Art  des  Werkes  umgestaltet  weni 
müssen.  Bei  der  Aufstellung  dieser  Lehrpläne  durch  >1 
deutschen  Ausschuß  konnten  die  Besonderheiten  der  c 
zelnen  Werke  und  Industriegegenden  doch  nicht  in  cl> 
Maße  berücksichtigt  werden,  wie  die  einzelne  Schule  i'' 
bei  ihren  eigenen '  Lelirplänon  und  bei  ihrem  Untorri^ 
tun  muß. 
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Fühlhebel  für  Werkzeugmacher. 

Der  Fülillicbcl  in  Ausfiilirung  A  und  B  in  Fig.  i  wird  für 
feine  Arbeiten  in  der  Uhrenfabrikation  verwendet.  Die  ver- 
schiedenen Fühlspitzen  sind  bei  D  in  einem  llolzkasten  ge- 
zeigt. 

Wenn  dieser  Fühlhebql  auch  für  sehr  kleine  und  feine 
Arbeiten  entworfen  ist,  so  kann  er  doch  größeren  Arbeit- 
stücken angepaßt  und  auch,  wie  Fig.  2  u.  3  zeigen,  aus- 
geführt werden. 

Wenn  auch  die  Grundlage  der  Konstruktion,  die  Ver- 
wendung mehrfacher  Hebel,  dieselbe  wie  bei  anderen  Fülü- 
hebeln  ist,  so  erlaubt  die  Bauart  des  Instrumentes  sowohl 


Innen-  wie  Außendurchmesser  oder  die  Fläche  zu  prüi 
und  in  schmale  Ecken  einzudringen.  Die  Einzelheiten  u 
die  Abmessungen  der  kleinsten  Größe  sind  in  Fig.  4 
wiedergegeben,  so  daß  man  zur  Hcrstelhing  eines  größoi 
InstriinuMitcs  einfach  die  Maße,  mit  Ausnahme  des  Ül- 
tragungssiiftes  M  proportional  vergrößert.  Dieser  winl 
einer  möglichst  großen  Entfernung  von  der  Drehachse  < 
gebaut,  um  das  Instrument  weniger  empfindlich  zu  macli 
da  man  bei  der  gewöhnlichen  Arbeit  keine  so  große  Ül' 
Setzung  braucht. 

In  Fig.  2  u.  3  ist  A  der  Körper  des  Werkzeuges,  de  r  au. 
einem  Stück  Bohrstahl  gemacht  wird.  B  der  KveishoK'  '» 
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der  Teilung,  C  der  Zeiger  und  D  der  Übersetzungshebel,  der 
sich  um  die  Achse  E  dreht   und  3  Fühlspitzen  F,  G  u.  H 
_trägt.    Bei  J  sind  2  flache  Federn  ersichtlich,  die  von  dem 
Bolzen  K  'getragen  werden,  der  leicht  in  dem  Körper  A  ein- 


Fig.  8  u.  3.  Fühlhebel. 


FlB.  1,    Fühlhebel  für  Weikzeugiuacher. 

getrieben  ist.  L  ist  eine  Schraube  mit  einem  exzentrischen 
Zapfen  an  dem  einen  Ende,  die  zur  Einstellung  des  Zeigers  C 
dient.  Der  Zeiger  wird  durch  den  Stift  M  in  dem  Schlitz  des 
Übersetzungshebels  D  zwischen  den  beiden  Federn  J  be- 

2    wegt.    Diese  Fe- 
ß  -  f^=t     dern  sind  dauernd 

unter  Spannung, 
so  daß  sie  mit  dem 
Stift  M  und  eben- 
so mit  dem  ex- 
zentrischen Zap- 
fen am  Ende  der 
Schraube  L  in 
Berührung  blei- 
ben. Infolge- 
dessen bewegt 
eine  Drehung  der 
Schraube  nach 
rechts  oder  links 
den  Zeiger  nach 

beiden  Seiten  der  Kreisteilung,  je  nachdem,  an  welcher 
Seite  des  Arbeitstückes  gemessen  werden  soll,  wenn  man 
den  vollen  Ausschlag  des  Zeigers  in  einer  Richtung 
braucht.  Der  Drehzapfen  P,  der  den  Zeiger  trägt,  ist  an 
einem  Ende  in  einer  Büchse  S  und  in  einer  Schraube  Z, 
die  im  Kopf  R  getragen  wird,  am  anderen  Ende  gelagert. 
Die  Schraube  Z  und  die  Büchse 
S  werden  nach  Fig.  4—30 
hergestellt,  gehärtet,  die  Ecken 
sauber  abgerundet  und  an  der 
Lagerstelle  hoch  poliert. 

Der  Kopf  R  (Fig.  2  u.  3)  ist 
durch  eine  Spitzschraube  T  an 
dem  Körper  A  befestigt.  Die 
Kreisteilung  B  sitzt  mit  Reibung 
im  Werkzeugkörper,  wofür  2 
Schlitze  bei  W  die  nötige  Span- 
nung erzeugen,  'nachdem  der 
Körper  gehärtet  und  auf  Feder- 
härte angelassen  worden  ist. 
X  ist  ein  Teil  des  Halters  aus 
einem  einfachen  Stück  Bohr- 
stahl, das  ausgebohrt  wird 
und  über  den  Hilter  A  gleitet. 
Es  wird  dann  geschlitzt  und 
durch  die  abgebildete  Schraube 
angezogen.  Mit  diesem  Stück 
kann  das  Werkzeug  in  Verbin- 
dung mit  einem  Halter  in  jede 

WT.  1920. 


Stellung  gedreht  werden,  wenn  es  einmal  in  der  Dreh- 
bank eingespannt  ist;  da  alle  Teile  des  Halters  mit  leichter 
Reibung  sitzen,  ist  nur  wenig  Gefahr,  daß  das  Werkzeug 
durch  einen  zufälligen  Stoß  oder  durch  zu  großen  Druck 
zerstört  wird,  da  es  sich  dann  von  selbst  wegdreht.  Fühl- 
spitzen verschiedener  Größen  und  Form  können  den  ver- 
langten Arbeitsbedingungen  entsprechend  hergestellt  und 
können  an  jeder  der  drei  Aufnahmestcllen  F,  G  u.  H 
angebracht  werden.  Um  Körner  marken  in  einem  Arbeit- 
stück, das  auf  der  Drehbankplanscheibe  ausgeschwungen  wird, 
auszurichten,^  verwendet  man  einen  Feder- 
körner V  (Fig.  31).  Dieser  Körner  unter- 
scheidet sich  von  dem  gewöhnlichen  durch  U, 
eine  Scheibe  X,  die  mit  Reibung  auf  dem 
Körper  U  sitzt.  Mit  Hilfe  dieser  Scheibe 
kaitn  der  Fühlhebel  parallel  zu  dem  Körper 
des  Körners  eingestellt  werden,  statt  daß 
man  den  Körper  selbst  um  den  verlangten 
Winkel  neigt,,  was  manchmal  notwendig 
ist;  dadurch  nimmt  man  aber  dann 
das  Werkzeug  aus  seiner  Einstellung 
und  kann  keine  genaue  Ablesung  er- 
halten. Ku. 


Fls-.  31. 

Federkörner  zum 
Ausrichten  von 
Körnermatken. 


Neue  D I  Normblätter. 

Genehmigungsblätter  für  den  Vorstand  des  NADI. 
(Vorstandsvorlagen.) 
DINorm  150:    Schlichtlauf  sitz,  Schlichtpassung, 

Einheitsbohrung. 
DINorm  369:    Leitungsrohre   aus   Flußeisen.  Ver- 
wendungsbereich nach  Druckstufen. 
DINorm  370:    Leitungsrohre  für   Gase  u.  Flüssig- 
keiten.   Nennweiten.    Lichte  Durchmesser  der 
Armaturen. 

DINorm  371:  Leitungsrohre  aus  Flußeisen.  Stumpf 
geschweißte  Gewinderohre.  Gezogene  Gewinde- 
rohre. 

DINorm  372:  Leitungsrohre  aus  Flußeisen.  Autogen 
geschweißt. 

DINorm  373:  Leitungsrohre  aus  Flußeisen.  Patent- 
geschweißt. 

DINorm  374:  Leitungsrohre  aus  Flußeisen.  Wasser- 
gas-geschweißt. 

DINorm  375:   Leitungsrohre  aus  Flußeisen.  Naht- 
los warmgewalzt. 
Zur  Beachtung.  Die  Normblattentwürfe  werden  nur 

noch  in  der  dem  Vorstand  zur  Genehmigung  unterbreiteten 

Fassung  veröffentlicht,  damit  die  Beteiligten  ersehen  können. 


Fig.  4-30. 

Einzelheiten 
zum 
Fühlhebel. 
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ob  und  inwieweit  ihren  Einsprüchen  Rechnung  getragen  ist. 
Mit  Rücksicht  auf  die  Papiernot  A\ird  von  der  Bekanntgabe 
der  vom  Vorstande  genehmigten  Fassung  abgesehen,  soweit 
diese  nicht  grundsätzliche  Änderungen  gegenüber  den  Vor- 
entwürfen enthält. 

Entwürfe  neuer  Normblätter. 
Einspruchfrist:  15-  November  192a 
DINorm  34  Bl.  i  u.  2  (Entwurf  i): 
Rundklemmen  für  Mutter- 
anschluß zur  Befestigung 
an  Metall,  Holz  u.  Isolier- 
stoff. 

DINorm    35    (Entwurf    i):  Rund- 
klemmen für  Lötanschluß 
zur  Befestigung  an  Metall, 
Holz  u.  Isolierstoff. 
DINorm  475  Bl.  2  (Entwurf  i):  Schlüsselweiten. 

Einspruchzuschriften  in  doppelter  Ausfertigung  und 
für  jeden  Entwurf  gesondert  erbeten  an  die  Geschäft - 
stelle  des  ,, Normenausschuß  der  Deutschen  In- 
dustrie", Berlin  NW.  7,  Sommer-Str.  4a. 


Fachnormen 
des  VDE. 


60.  Hauptversammlung  des  Vereines  deutscher 
Ingenieure. 

Die  Hauptversammlung  des  Vereines  deutscher 
Ingenieure-  umfaßt  mit  den  in  den  Rahmen  des  Ver- 
„eines  eingegliederten  Gesellschaften,  Ausschüssen  und 
Arbeitstellen  ein  stattliches  Gebiet  der  deutschen  Technik. 
In  der  Zeit  vom  20.  bis  22.  September  tagten  der  Deutsche 
Ausschuß  für  Technisches  Schulwesen,  die  Deut- 
sche Gesellschaft  für  Metallkunde,  die  Deutsche 
Gesellschaft  für  Bauingenieurwesen,  der  Aths- 
schuß  für  Technik  und  Landwirtschaft,  der  Aus- 
schuß für  Technische  Mechanik,  die  Arbeits- 
gemeinschaft deutscher  Betriebsingenieure,  der 
Normenausschuß  der  Deutschen  Industrie. 

Der  Hauptversammlung  war  vom  16.  bis  18.  Sept. 
eine  feuerungstechnische  Tagung  der  Hauptstelle 
für  Wärmewirtschaf  t  vorausgegangen.  Die  Aufgabe  dieser 
Tagung  war,  zur  Lösung  verschiedener  Fragen  beizutragen, 
die  sich  bei  der  Umstellung  unserer  Wärmewirtschaft 
auf  Braunkohlen,  Torf  und  minderwertige  Brenn- 
stoffe ergeben  haben.  Die  Verhandlungen  erfreuten  sich 
eines  außerordentlich  starken  Besuches  durch  die  gesamte 
deutsche  Industrie. 

Die  Hauptversammlung  selbst  wurde  am  20.  Sept. 
in  der  Aula  der  Technischen  Hochschule,  Charlottenburg, 
in  Gegenwart  von  Vertretern  zahlreicher  Behörden,  An- 
stalten und  befreundeter  Vereine  durch  den  Vorsitzenden, 
Generaldirektor  Reinhardt,  Dortmund,  eröffnet,  der  in 
seiner  Ansprache  ausführte:  ,,Die  anhaltenden  Schwierig- 
keiten der  wirtschaftlichen  Lage  Deutschlands  lasten  schwer 
auch  auf  den  technisch-wissenschaftlichen  Aufgaben  des 
Vereines  deutscher  Ingenieure  und  haben  ihn  gezwungen, 
im  Berichtsjahr  den  Umfang  dieser  Aufgaben  hier  und  da 
zu  beschränken.  Zum  Ausgleich  hat  sich  der  Verein  mit 
doppeltem  Eifer  der  vertieften  Bearbeitung  und  Fortent- 
wicklung wichtiger  Einzelgebiete  der  Technik  gewidmet, 
so  in  den  Zweigen  der  Wärmewirtschaft,  der  Metallkunde, 
der  landwirtschaftlichen  Technik,  des  Bauingenicurwesens, 
des  technischen  Schulwesens  usw.  Neugegründete  Zweig- 
gescllschaften  sind  hier  in  einer  für  das  Gemeinwohl  er- 
sprießlichen Arbeit  begriffen.  DidS» deutsche  Industrie  hat 
Verständnis  für  die  Notlage  der  technischen  Wissenschaften 
bekundet  und  tritt  für  die  Notwendigkeit  der  Fortführung 
der  wissenschaftlichen  Aufgaben  deS  Vereins  ein."  Der 
Vorsitzende  dankt  unter  lebhaftem  Beifall  der  Versammlung 
für  die  freundliche  Stellungnahme,  die  der  Verein  stets 
und  überall  in  der  Industrie  gefunden  hat.''  Die  Hauptforde- 
rung für  die  Gegenwart  heißt:  Arbeit,  vermehrte  Arbeit 
und  vermehrte  Erzeugung  zu  demselben  Gesamt- 


lohne! Denn  ohne  vermehrte  Arbeit  ist  unser  Zusammen- 
bruch unabwendbar.  Einschneidendste  Fragen  der  Arbeits- 
verfahren, der  werktäglichen  Arbeitsdauer,  der  Wirtschafts- 
und Sozialpolitik,  Steuer-  und  Valutafragen  stehen  zur  Ent- 
scheidung. In  unserer  sch^vierigen  wirtschaftlichen  Lage 
gilt  es,  den  Mut  nicht  sinken  zu  lassen,  Klarheit  über  das 
mögliche  Maximum  unserer  Leistungen  auf  den  verschiedenen 
Gebieten  zu  schaffen,  alle  Widerstände  gegen  diese  höchst- 
mögliche Leistung  in  Gemeinschaftsarbeit  aller  Beteiligten 
zu  überwinden  und  die  seit  vorigem  Jahre  schon  etwas 
gestiegene  Arbeitsfreudigkeit  wieder  zu  beleben." 

Den  ersten  Vortrag  hielt  Unterstaatssekretär  a.  D.  Prof. 
W.  V.  Moellendorff  über  das  Thema  ,,Der  Wirkungs- 
grad". 

Seine  mit  lebhaftem  Beifall  aufgenommenen  Aus- 
führungen blieben  nicht  unwidersprochen.  Der  Vorsitzende 
betonte,  daß  er  die  letzten  Folgerungen  dieser  Gedanken 
noch  nicht  zu  überblicken  vermöge;  jedenfalls  werde  der 
Vortrag  noch  lange  Zeit  Anregung  zum  Nachdenken  geben. 

Direktor  Jung  (Samson-Werk,  Berlin)  und  Obering. 
Hanner  (Maschinenfabrik  Augsburg-Nürnberg,  Nürnberg) 
erörterten  die  Frage  der  ,, Wirtschaf  tlichkeit  der  Werk- 
stattarbeit" auf  den  beiden  Gebieten  der  Massen- 
fertigung  und   der   Einzelfertigung  von  Gütern. 

Der  zweite  Verhandlungstag  war  den  Sitzungen  der 
verschiedenen  angeschlossenen  Gesellschaften  imd  Aus- 
schüsse gewidmet.  Der  Deutsche  Ausschuß  für  Tech- 
nisches Schulwesen  tagte  zusammen  mit  der  Arbeits- 
gemeinschaft deutscher  Betriebsingenieure.  Es 
sprach  Baurat  Dr.-Ing.  Lippart,  Nürnberg,  über  die  ,, Mit- 
wirkung der  Ingenieure  und  der  Industrie  an 
Ausbildungs-  und  Erziehungsaufgaben". 

Dr.-Ing.  Heilandt,  Berlin,  berichtete  über  ,, Lehr- 
lingsausbildung". Diese  Ausführungen  waren  verbunden 
mit  einem  Gang  durch  die  vom  Deutschen  Ausschuß  für 
Technisches  Schulwesen  in  der  Zeit  vom  17.  bis  24.  Sept. 
inj  Lichthofe  der  Technischen  Hochschule  veranstaltete 
Werkschulausstellung. 

Ferner  sprachen  Prof.  C.  Matschoss  über  ,, Prakti- 
kantenausbildung", Direktor  C.  Volk  über  ,, Aus- 
bildung von  Betriebsleitern"  und  Dr.-Ing>  Wede- 
meyer über  ,, Technisches  Vorlesungswesen". 

In  der  Deutschen  Gesellschaft  für  Metallkunde 
berichtete  Prof.  Dr.  W.  Fraenkel  Ober  ,, Vergütbare 
Aluminiumlegier  ungen".  Gewisse  magnesiumhaltige 
Aluminiumlegicrungen,  wie  z,  B.  Duraluminium,  zeigen  die 
merkwürdige  Erscheinung,  nach  Erhitzung  auf  bestimmte 
Temperaturen  und  darauf  folgende  plötzliche  Abkühlung 
(Abschreckung)  im  Laufe  weniger  Tage  wesentlich  fester  zu 
werden,  ohne  an  Schmeidigkeit  einzubüßen.  Diese  Verfesti- 
gung verliert  sich  meder,  wenn  die  Legierung  auf  eine  tiefere 
Temperatur  als  die  Abschreckungstemperatur  erhitzt  wird. 
Die  beiden  angedeuteten  Temperaturen  sind  von  der  Zu- 
sammensetzung der  Legierung  abhängig.  Mit  Hilfe  der 
Messung  der  wechselnden  elektrischen  Leitfähigkeit  hat 
man  die  Geschwindigkeit  jenes  Vorganges  unter  wechselnden 
Bedingungen  untersucht.  Die  Ergebnisse  der  Versuche 
haben  die  Vermutung  nahegebracht,  daß  es  sich  hierbei 
um  einen  tatsächlich  chemischen  Vorgang  handelt. 

Obering.  Czochralski  sprach  über  die  ,, Schwärzung 
von  Aluminium".  Je  nach  dem  Alkalinitätsgrad  des 
Wassers  wird  die  Erscheinung  an  verschicdenon  Orten 
vcrschiedoii  stark  auftreten.  Durch  Zusatz  größerer  Mengen 
Alkali  kann  man  die  Stärke  der  Schwarzfärbung  hcrabsel/.on. 
Jedoch  wird  das  Aluminium  daihirch  stark  angegriffen. 
Die  Ansicht,  man  könne  die  Schwärzung  vermeiden,  wenn 
man  in  dem  Aluminiumgeschirr  zuerst  Milch  oder  fett- 
haltige Speisen  kocht,  ist  unzutreffend. 

Obering.  Stcudel  berichtete  über  ,, Einfache  Ma- 
terialprüf ungsvorrichtungcn",  die,  an  Stelle  teurer 
Sondermaschinen,  von  Prof.  Junkers,  Dessau,  während  des 
Krieges  gebaut  worden  sind.   Dr.  Masing  behandelte  die 
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-  Frage  der  ,, Rekristallisation".  Die  Kristallkörner,  aus 
denen  die  Metalle  bestehen,  wachsen  und  verändern  ihre 
Eigenschaft  und  ihre  Gestalt.  Die  Vereinigung  von  kleinen 
Körnern  zu  größeren  und  die  Entstehung  neuer  Körner 
zwischen  den  bereits  vorhandenen  hat  der  Vortragende  an 
gewalztem  Zinn  und  Zink  untersucht  und  die  Erscheinungen 
auf  die  Theorie  der  Kaltreckung  von  Metallen  angewandt. 
Dr.-Ing.  E.  H.  Schulz  lieferte  Beiträge  zur  Frage 
.  ,, Ersatz  des  Kupfers  durch  andere  Metalle".  Beim 
Eisen  gelang  es  nach  Versuchen  mit  Elektrolyteisen  schließ- 
lich —  was  von  allgemeiner  Bedeutung  ist  —  durch  die  Her- 
stellung ganz  besonders  weicher  und  reiner  Sondereisen- 
sorten, insbesondere  bei  Krupp  und  der  Dortmunder 
Union  sowie  durch  Anwendung  einer  besonderen  Wärme- 

.  behandlung,  durch  Prof.  Wüst,  auch  das  im  Martin-Ofen 
hergestellte  Eisen  an  Stelle  von  Kupfer  zu  verwenden. 

In  der  Deutschen  Gesellschaft  für  Bau- 
ingenieurwesen sprach  Geh.  Oberbaurat  Schmick  über 
die  ,, Wasserkräfte  und  ihren  wirtschaftlichen 
Wert"  sowie  Prof.  R.  Petersen  über  Verkehrsfragen 
bei  Stadterweiterungen". 

In   der   Deutschen    Gesellschaft    für  Metall- 

-^kunde  sprach  am  dritten  Verhandlungstage  Dr.  Mäkelt 
über  ,, Metallersatz  bei  chemischen  Vorgängen". 
Bei  vielen  industriellen  und  gewerblichen  Einrichtungen, 
bei  denen  chemische  Einflüsse,  besonders  solche  von  Säuren, 
einen  Verschleiß  von  Metallen  hervorrufen,  sind  durch 
Ersatz  des  Metalles  sehr  erhebliche  Ersparnisse  erzielt 
worden. 

Eine  außerordentlich  anziehende  und  lehrhafte  Dar- 
bietung war  schließlich  die  Vorführung  des  von  Dr.  Köhler 
(Universum-Film  A.-G.)  aufgenommenen  Lehrfilms  ,, Ent- 
stehung und  Wachstum  von  Kristallen",  der  die 
inneren  Vorgänge  bei  der  Kristallisation  von  Stoffen  ver- 
anschaulicht. Es  wurden  schwierige  mikro-kinemato- 
graphische  Aufnahmen  der  Kristallbildungen  aus  Lösungen 
und  aus  Schmelzen  gezeigt,  die  Ausscheidung  von  Kristallen, 
das  Wachsen  von  Salmiakkristallen  usw.  Diese  Verwendung 
des  Films  fördert  nicht  nur  die  Anschauung  sonst  schwierig 
zu  beobachtender  Vorgänge,  sondern  wird  auch  der  wissen- 
schaftlichen Forschung  außerordentlich  dienlich  sein. 

~  Die  Arbeitsgemeinschaft  deutscher  Betriebs- 
ingenieure zusammen  mit  dem  Beirat  des  Normen- 
ausschusses der  Deutschen  Industrie  berieten  über 
die  organisatorischen  Hilfsmittel  für  die  Tages- 
arbeit des  Betriebsleiters,  die  Abhängigkeit  der 
Normen  voneinander,  die  Einführung  der  Normen 
in  die  Praxis  u.  a.  m. 

In  ihren  geschäftlichen  Sitzungen  hat  die  Haupt- 
versammlung in  der  Frage  der 

Stellung  der  Techniker  in  der  Verwaltung 
'  beschlossen,  folgende 

Entschließung  an  den  Reichstag  und,  an  den 
Reichskanzler 
zu  richten  (die  []  enthalten  die  in  der  Entschließung  an 
den  Reichskanzler  anders  gefaßten  Stellen) : 

,,Die  neue  Ausgestaltung  der  Verwaltung  in  Reich, 
Einzelstaaten  und  Kommunen  geht  zu  unserem  lebhaften 
Befremden  darauf  hinaus,  daß  den  Technikern  kaum  noch 
eine  Mitwirkung  in  den  leitenden  Stellen  gewährt  wird. 
Mußten  wir  schon  in  früheren  Zeiten  über  den  mangelnden 
Einfluß  der  Technik  in  den  verschiedensten  Zweigen  der 
Verwaltung  Klage  führen,  so  tritt  neuerdings  ein  ganz  un- 
gebührliches Zurückdrängen  der  Techniker  in  die  Erschei- 
nung, das  mit  dem  Geist  der  heutigen  Zeit  in  keinem  Ein- 
klang steht. 

Der  V.  d.  I.  bittet  den  hohen  Reichstag,  dafür  Sorge 
zu  tragen  [Der  V.  d.  I.  erwartet],  daß  die  Reichsregierung  in 
Ausführung  des  Beschlusses  der  Nationalversammlung  ent- 
sprechend der  einschneidenden  Bedeutung   der  Technik 


für  Staats-  und  Privatwirtschaft  den  Technikern  in  der 
Reichsverwaltung  in  vermehrter  Zahl  Eingang  verschafft. 

Der  V.  d.  I.  ist  der  Ansicht  [muß  unter  allen  Um- 
ständen darauf  bebestehen],  daß  folgende  Forderungen  un- 
bedingt verwirklicht  werden  müssen: 

1.  Änderung  und  Handhabung  der  Anstellungsvor- 
schriften im  Sinne  des  Beschlusses  der  National- 
versammlung, 

2.  Verbesserung  dei-  Auf  Stiegmöglichkeit  für  Techniker, 
insbesondere  Übertragung  der  technischen  Referate 
an  Techniker. 

In  Verfolg  dieser  Forderungen  bittet  der  V.  d.  I.  den 
Reichstag,  zu  beschließen  [tritt  der  V.  d.  I.  mit  Nach- 
druck dafür  ein],  daß  in  vorwiegend  technisch  gerichteten 
Ministerien,  z.  B.  dem  Reichsverkehrsministerium,  min- 
destens ein  technischer  Staatssekretär  angestellt  wird." 

  S. 

Werkzeug  zum  Keilnutenziehen. 

In  vielen  Fällen  muß  man  Keilnuten  herstellen,  ohne 
ein  besonderes  Keilnutenziehwerkzeug  zu  haben,  da  man  im 
allgemeinen  in  kleinen  Werkstätten  dafür  nicht  eingerichtet 
ist.  Man  kann  für  diese  Arbeit  auch  die  Spindel  einer  Bohr- 
maschine verwenden  und  kann  auf  diese  Weise  kleine  Keil- 
nuten von  5  und  lo  mm  Breite  schnell  herstellen.  Die  Ab- 
bildung zeigt  ein  anderes  Werkzeug  für  derartige  Arbeiten, 
bei  dem  man  überhaupt  ohne  Maschine  auskommt  und  das 
Werkzeug  einfach  mit  dem  Vorschlaghammer  durch  das  Ar- 
beitstück durchtreibt.  Die  Stange  B  paßt  mit  Schiebesjtz 
in  die  Bohrung  des  Arbeitstückes  und  trägt  in  dem  ausge- 
stoßenen Loch  das  Werkzeug  T,  das  mittels  einer  Klemm- 
schraube ohne  Kopf  S  gehalten 
und  durch  die  Schraube  C  auf 
Schnittiefe  eingestellt  wird.  Die 
Länge  des  unteren  Teiles  der 
Stange  B  unterhalb  des  Stahles 
soll  groß  genug  sein,  um  bei  dem 
Beginn  der  Arbeit  eine  Führung 
abzugeben,  während  die  Gesamt- 
länge der  Stange  etwas  größer  ist 
als  die  längste  Keilnut.  Der  Kopf  der 
Einstellschraube  C  liegt  in  einer 
Ausbohrung  der  Stange,  um 
seine  Beschädigung  zu  verhindern, 
durch   das   Arbeitstück  durchfällt; 


Keilnutenziehwerkzeug. 


wenn  das  Werkzeug 
die  Schraube  muß 
infolgedessen  mit  einem  Aufsteckschlüssel  bedient  werden. 
Bei  den  ersten  Spänen  darf  man  nur  eine  sehr  geringe 
Schnittiefe  nehmen,  damit  sich  das  Werkzeug  nicht 
während  der  Arbeit  in  der  Bohrung  dreht.  Man  hat 
auf  diese  Weise  Keilnuten  bis  zu  20  mm  Breite  hergestellt. 

Ku. 


Drehen  von  Riemenscheiben  zwischen  Spitzen. 

Riemenscheiben  und  ähnliche  Arbeitstücke  werden  ge- 
wöhnlich auf  einem  Dorn  gedreht;  sie  lassen  sich  jedoch 
vorteilhaft  auch  zwischen 
den  Spitzen  der  Drehbank 
bearbeiten,  wenn  Einsätze 
in  die  Bohrung  gesteckt 
werden  wie  die  Abbildung 
zeigt.  Diese  Zentriereinsätze 
werden  mit  einer  kleinen 
Aushöhlung  an  dem  äußeren 
Bunde  versehen,  damit  sie 
sich  jnit  dem  Schrauben- 
zieher leicht  austreiben 
lassen.  B. 
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Einführung   in   die   Technik.    Von  Prof.  Dr.  H.  Lorenz. 

Sammlg.  Aus  Natur  und   Geisteswelt    Nr.  729.    B.  G. 

Teubner,  Leipzig  u.  Berlin  1919.    Preis  kart.  1,60  M.,  geb. 

1,90  M.  +  Teuerungszuschläge. 
Der  durch  seine  vielseitigen  technisch-wissenschaftlichen 
Arbeiten  bekannte  Verfasser  beabsichtigt  mit  seiner  Schrift,  ge- 
bildeten Lesern,  besonders  auch  der  für  die  Frage  ihres  künftigen 
Berufes  interessierten  Jugend,  einen  EinbUck  in  die  Ingenieur- 
arbeit und  in  die  Geistesschätze  der  Technik  im  Zusammenhang 
mit  ihren  wissenschaftlichen  Grundlagen  zu  vermitteln;  dabei  hat 
er  in  der  richtigen  Erkenntnis,  daß  es  zu  solchen  Zwecken  gar  nicht 
notwendig  ist,  den  Stoff  vollständig  zu  erschöpfen,  sich  auf  solche 
Gebiete  beschränkt,  mit  denen  er  selbst  in  nähere  Beziehung  ge- 
treten ist,  was  den  Wert  der  Schrift  wesentlich  erhöht. 

Im  ersten  Abschnitt  schildert  der  Verfasser  kurz  die  Vielseitig- 
keit und  Verantwortlichkeit  der  Ingenieurarbeit  und  die  Bedeutung 
der  grundlegendenWissenschaften,  der  Mathematik,  Physik,  Chemie, 
wobei  er  besonders  auf  den  Zusammenhang  mit  der  technischen 
Praxis  hinweist.  In  den  folgenden  Abschnitten  führt  er  mit  Hilfe 
einer  großen  Zahl  kennzeichnender  Anwendungsbeispiele  die  wesent- 
lichen Grundgesetze  der  technischen  Mechanik,  Wärmetechnik, 
Elektrotechnik  vor,  ohne  mathematische  Entwicklungen,  lediglich 
durch  logische  Aneinanderreihung  von  Erfahrungstatsachen.  Der 
auf  diesem  Gebiete  nicht  unbewanderte  Leser  wird  erkennen,  wie 
gut  es  dem  Verfasser  gelungen  ist,  die  schwierigsten  Fragen  so  zu 
streifen,  daß  sie  sich  zwanglos  einreihen.  In  einem  kurzen  Ab- 
schnitt bringt  er  die  für  jeden  Ingenieur  wichtigen  Meßgeräte  zur 
Kenntnis  und  im  letzten  eine  Übersicht  über  die  technische  Lite- 
ratur, die  für  viele  von  großem  Nutzen  sein  wird,  namentlich  für 
solche,  die  unabhängig  von  Schule  und  Lehrer  ihr  Wissen  vertiefen 
wollen. 

Es  ist  ein  gutes  Zeichen,  daß  auch  im  Kreise  der  Hochschul- 
lehrer die  Einsicht  Platz  greift,  daß  es  nicht  allein  darauf  ankommt, 
tüchtige  Sonderingenieure  heranzubilden,  sondern  daß  es  notwendig 
ist,  die  Bedeutung  der  Technik  allgemein  zur  Geltung  zu  bringen 
und  das  Verständnis  technischer  Leistungen  mehr  als  bisher  zu 
fördern,  denn  darüber  sind  sich  alle  einig,  daß  ihre  Bewertung 
noch  immer  Jahrzehnte  hinter  dem  tatsächUchen  Fortschritt  zu- 
rück ist.  Bei  dem  billigen  Preis  wird  das  Buch  sicher  weite  Ver- 
breitung finden  und  dadurch  den  dajikenswerten  Zweck  des  Ver- 
fassers erfüllen.      •'■  Prof.  Dr.-Ing.  Hanszel. 

Taschenbuch  für  den  Maschinenbau.  Von  H.  Dubbel. 
2.  Aufl.  Julius  Springer,  Berlin  1919.  Preis  geb.  in  i  Band 
M  30,—,  in  2  Bdn.  M  33,  —  .  Vergrifien.  —  3.,  erweiterte  ünd 
verbesserte  Auflage  erscheint  noch  im  Oktober  d.  J. 

Das  Bedürfnis  nach  einem  Handbuch  des  Maschinenbaues 
neben  der  ,, Hütte"  und  ähnlichen  Werken  kann  nicht  bestritten 
werden.  Die  ,, Hütte"  will  vielseitig  sein  und  auch  auf  seltener  vor- 
kommende Fragen  des  Maschinenbaues  und  auf  Fragen  verwandter 
Gebiete  Antwort  gebei^.  Deswegen  muß  sie  knapp  gefaßt  sein, 
kann  Ableitungen  und  Zahlenbeispiclc  nur  in  sehr  beschränkter 
Anzahl  bringen,  muß  die  Abbildungen  des  Platzes  wegen  in  ziem- 
lich kleinem  Maßstabe  darstellen  und  kleidet  alles  in  das  wissen- 
schaftlichste Gewand.  Weiten  Kreisen  von  Fachgenossen,  denen 
das  Rüstzeug  der  höheren  Mathematik  und  der  höheren  Mechanik 
nicht  oder  nicht  mehr  geläufig  ist,  wird  dadurch  der  Gebrauch  der 
Hütte  erschwert.  Hier  setzt  das  vorliegende  Handbuch  von  Dubbel 
ein,  das  sich  von  vornherein  auf  die  Bedürfnisse  des  praktischen 
Maschinenbauers  beschränkt,  der  meist  nur  die  gründliche  Beherr- 
schung der  Elemente  benötigt.  Schwierigere  und  eingehendere 
Aufgaben  verweist  Dubbel  an  die  Sondcrfachliteratur,  die  in 
zahlreichen  Hinweisen  im  Text  genannt  wird.  Der  durch  diese 
weise  Beschränkung  gewonnene  Kaum  wird  dazu  ausgenützt,  sehr 
zahlreiche  Anwcndungsbeispicle  aus  der  Praxis  durchzurechnen. 
Es  stecken  in  diesen  Beispielen  nicht  nur  die  mechanischen  An- 
wendungen der  Regeln  der  Mathematik  und  der  technischen  Me- 
chanik, sondern  auch  gleichzeitig  neue  Abhandlimgen  über  ver- 
schiedene Probleme.  Der  verhältnismäßig  rasche  Absatz  der  ersten 
Auflage  beweist,  daß  der  Herausgeber  und  seine  Mitarbeiter  auf 
dem  richtigen  Wege  sind.  Schon  ein  flüchtiger  Blick  in  das  Buch 
zoigt,  daß  durch  die  erwähnte  Beschränkung  auf  den  eigentlichen 
Maschinenbau  Raum  für  Abbildungen  in  genügend  großem  Maß- 
stabe und  für  reichliche  Beispiele  gewonnen  wurde.  Druck  und 
Papier  sind  trotz  der  Kriegszeit  und  ihrer  Nachwehen  sehr  gut. 

Über  die  Verteilung  des  verfügbaren  Raumes  auf  die  verschie- 
denen Gebiete  werden  seitens  der  Leser  wohl  keine  einheitlichen 
Anschauunuen  laut  werden.  Jeder  wird  von  seinem  Fachgebiet 
aus  urteilen  wollen  und  dieses  häutig  für  zu  knapp  behandelt  halten. 
Meines  Erachtens  sollte  den  einzelnen  l'achgcbicten  der  Raum 
entsprechend  ihrer  Bedeutung  in  der  Industrie  zugewiesen  werden. 
Von  diesem  Standpunkt  aus  will  <^s  mir  scheinen,  als  ob  den  Dampf- 
kesseln, Dampfmaschinen  und  Transmissionen  ein  etwas  zu  reich- 
licher Raum  gegenüber  anderen  Gebieten  eingeräumt  worden  sei. 
Kleinmotoren,  insbesondere  Automobilinotoren,  dürften  meiner 
Meinung  nach  auch  in  don  Elementen  stärker  hervortreten.  In 


Fabriken  aller  Art  wird  der  Konstrukteur  häufig  vor  Aufgaben  ge- 
stellt, für  die  er  als  Vorbilder  in  den  Ausführungen  der  geschicht- 
lich geheiligten  Dampfmaschinen  keine  geeigneten  Musteraus- 
führungen finden  kann.  Man  sollte  gerade  bei  der  Abfassung  von 
Handbüchern  auch  an  diese  Leser  denken,  die  häufig  vergebUch 
Rat  in  solchen  Büchern  suchen.  Vielleicht  gelingt  es  dem  Heraus- 
geber, in  späteren  Auflagen  auch  die  eben  geäußerten  Wünsche  zuj 
befriedigen,  ohne  den  Umfang  des  Buches  ins  Ungemessene  wächseifl 
zu  lassen.  _  1 

Alles  in  aUem  ist  dem  Buch  die  weite  Verbreitung,  die  es 
bereits  in  der  ersten  Auflage  gefunden  hat,  auch  für  seine  jetzige 
Auflage  aufrichtig  zu  gönnen.  Das  Buch,  ist  jedem  Maschinen- 
bauer und  Maschinenverbraucher  zum  Gebrauch  als  Nachschlage- 
werk bestens  zu  empfehlen.  Ernst  Preger.  _ 

Die  Ölfeuerungstechnik.  Von  Dr.-Ing.  O.  A.  Essich.  Julius 
Springer,  Berlin  1919.  Preis  geh.  M  8,  —  . 

In  einer  Zeit,  in  der  die  außerordentliche  Kohlenknappheit 
dazu  zwingt,  die  flüssigen  Brennstoffe  für  die  Feuerungstechnik  in 
weitgehender  Weise  nutzbar  zu  machen,  stellt  das  vorliegende 
Buch  eine  beachtenswerte  Neuerscheinung  dar.  Der  Verfasser 
hat  darin  in  übersichtlicher  Form  die  bisher  besonders  in  der  Zeit- 
schriften literatur  verstreuten  Angaben  über  die  Anwendung  der  Öl- 
feuerung  zusammengestellt  und  gibt  einen  in  knappem  Rahmen 
(das  Buch  umfaßt  nur  92  Seiten  mit  168  Abbildungen)  gehaltenen 
Überblick  über  diese  Technik.  Das  Buch  ist  besonders  für  den  Prak- 
tiker geschrieben,  und  der  Verfasser  bringt  demgemäß  von  den 
wärmetechnischen  und  physikalischen  Grundlagen  nur  das  unbe- 
dingt Notwendige,  im  übrigen  auf  die  diesbezügliche  Literatur 
verweisend,  und  behandelt  darin  ausführücher  die  einzelnen  An- 
wendungsgebiete der  Ölfeuerungen,  besonders  auf  ihre  Wirtschaft- 
lichkeit eingehend. 

Der  Verfasser  kommt  zu  dem  Schluß,  daß  die  Ölfeuerung 
selbst  bei  den  hohen  Preisen  für  diese  Brennstoffe  in  den  meisten 
Fällen  billiger  wird  als  Kohlenfeuerung,  da  der  thermische  Wirkungs- 
grad größer  ist  und  ferner,  insbesondere  bei  Industriefeuerungen, 
der  Abbrand  geringer  wird  als  bei  KohlenheizungT  Auch  ist 
naturgemäß  die  Regelung  und  Bedienung  einfacher  und  besser. 

Es  werden  dann  erstens  die  gebläselosen  Feuerungen,  Tropf- 
feuerung und  Verdampferbrenner,  und  zweitens  die  mit  Gebläse 
arbeitenden  Feuerungen,  die  einen  Zerstäuberbrenner  anwenden, 
behaiidelt.  Nachdem  dann  kurz  die  Hilfsmaschinen  und  -apparate, 
wie  Ölpumpen,  Filter,  Vorivärmer  usw.  beschrieben  sind,  geht  der 
Verfasser  ausführlich  auf  die  verschiedenen  Anwendungsgebiete 
der  Ölfeuerungen,  besonders  auf  die  Industriefeuerungen  ein.  An 
Hand  einer  Bilderauswahl  werden  die  einzelnen  Ofenbauarten, 
wie  Muffelöfen,  Glühöfen,  Herdöfen,  Sclmiiedeöfen,  Schmelz- 
Martin-Öfen  und  andere  beschrieben.  Auch  auf  ihre  Vor-  und  Nach- 
teile, sowie  auf  die  Betriebskosten  und  die  Wirtschaftlichkeit  wird 
kurz  eingegangen 

Ausstattung  und  Figurenwiedergabe  sind  gut  und  stehen  auf 
der  gewohnten  Höhe  des  Verlages.         Dipl.-Ing.  Wedemeyor. 

Trigonometrie  für  Maschinenbauer  und  Elektro- 
techniker. Lehr-  u.  Aufgabenbuch  für  Unterricht  u.  Selbst- 
studium. Von  Prof.  Dr.  Adolf  Heß.  3.  Aufl.  Julius  Springer, 
Berlin  1920.    Preis  geh.  M  6,  — . 

Das  jetzt  in  dritter  Auflage  vorliegende  Werkchen  hat  sich 
seit  seinem  Erscheinen  viele  Freunde  in  den  Kreisen  der  Techniker 
erworben ;  und  mit  Recht.  Denn  es  bringt  den  Stoff  in  einer  Form, 
die  dem  Maschinenbauer  sowohl  als  auch  dem  Elektrotechniker 
unmittelbaren  Nutzen  bietet.  Vor  allen  Dingen  nimmt  der  Ver- 
fasser auf  seine  Leser  hinsichtlich  der  Vorbildung  Rücksicht.  Es 
ist  nun  einmal  Tatsache,  daß  sich  dem  Studium  des  Maschinen- 
baues und  der  Elektrotechnik  junge  Leute  widmen,  die  ihre  ma- 
thematischen Vorkenntnisse  an  sehr  verschieden  gearteten  Lehr- 
anstalten erworben  haben;  ihnen  allen  sei  das  Buch  angelegentlichst 
empfohlen.  Ohne  auf  eine  methodische  Anordnung  des  Stoffes 
zu  verzichten,  legt  der  Verfasser  das  Hauptgewicht  auf  die  An- 
weiuhingcn;  seine  Beispiele  sind  fast  durchweg  dem  Gcdanken- 
kreisL'  des  Technikers  entnommen.  Dabei  faßt  Heß  seine  Aufgabe 
nicht  eng:  den  Begriff  des  Vektors,  rechtwinklige  und  Polar- 
koordinaten, ja  auch  die  RaumkoofSinatcn  zieht  er  in  den  Kreis 
seiner  Betrachtungen. 

Zahlreiche  Aufgaben  machen  das  Buch,  zum  Selbststudium 
außerordentlich  geeignet,  und  die  ungemein  sorgfältige  Ausfüh- 
rung der  Figuren  —  ihre  Zahl  beträgt  112  bei  134  Seiten  Text  — 
sei  zum  Lobe  des  Verlages  hervorgehoben. 

In  einem  Anhang  lehrt  der  Verfasser  die  Anwendung  der  ab- 
gekürzten Zahlenrechnung,  die  sehr  vielen  Lesern  willkoninicn 
sein  dürfte.  Von  dem  griechischen  Alphabet  bringt  er  leider  nur 
die  kleineu  Buchslaben;  es  würile  nichts  schaden,  wonii  in  einer 
späteren  Auflage  auch  die  großen  Buchslaben  Berücksichtigung 
fänden,  obwohl  sie  in  der  Trigoiioinelrio  kaum  Verwendung  finden. 

Das  Buch  i»t  c-inc  erfreuliche  Erscheinung  auf  dem  Bücher- 
markt. Winkel. 
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BUcher  und  Broschüren. 

Bussieu,    Richard,    u.    Friedrichs,    Ferdinand:     Vorri  ch  t  u  ngs  ba  u. 

Bcarbeitungsvorrichtungen  u.  ihre  Ein  zelelcmen  te  für 
die  rationelle  Serien-  u.  Massenfabrikation.  2.  Aufl.  M 
Krayn,  Berlin  1920.  Preis  geh.  M  16, — ,  geb.  M  22, —  +  30  vH 
Tcucrungszuschlag. 
rold  u.  Michelsohn,  S,:  S  t  a  h  1  ban  d  trän  s  por  t  an  lagen  in  der  Ze- 
mentindustrie. Erweiterter  Sondc;:abdruck  aus  der  Zeitschrift 
,, Zement",  Jahrg.  1920,  Nr.  15.  Druck  von  Max  Schmersow, 
Kirchhain  N.-L. 

■  tling,  C:  Schmiede  und  Schmiedetechnik.  Handbuch  für  Betriebs- 
leiter, Schmiedemeister  u.  Studierende.  Bd.  1.  Brennstoffe,  Er- 
wärmungsvorrichtungen für  feste  Brennstoffe  und  zuge- 
hörige Meßinstrumente,  handbediente  Vorrichtungen, 
Werkzeuge,  Maschinen  ausschl.  Dr u c kl u f t m as chinen ,  so- 
wie zugehörige  Pr üf vorri c h t un gen ,  Transport-  u.  Bedie- 
nungsmittel. R.  Oldcnbourg,  München  u.  Berlin  1920.  Preis 
geh.  M  90, — ,  geb.  M  100, —  +  Teucrungszuschläge. 
Prcger,  Ernst:  Werkzeuge  und  Werkzeugmaschinen.  4.  Aufl.  Biblio- 
thek der  gesamten  Technik.  Bd.  215.  Dr.  Max  Jänecke, 
Leipzig  1920.    Preis  M  29,—. 

Zeitschriften. 

liC-Mitteilungen,  Herausgeber:  Brown,  Boveri  &  Cie.  A.-G., Mann- 
heim. Jahrg.  7,  Nr.  7—8.  Juli— Aug.  1920.  Aus  dem  Inhalt:  Be- 
rechnung der  Kurzschlußströme  in  Wechselstromnetzen  und  ihrer 
Wirkungen  sowie  einige  Angaben  über  Kurzschlußschutz.  —  Elektri- 
scher Antrieb  von  Rotationsmaschinen.  —  Vereinheitlichungswesen 
in  der  Elektrotechnik.  —  Urakehrwalzenstraßen.  —  Zeitschriften- 
literatur im  Dezember  1919. 

Il.inomag-Nachrichten.  Jahrg.  7,  Nr.  83.  Sept.  1920.  Aus  dem  Inhalt: 
Werdegang  eines  Industriekraftwerks.  —  Torf  als  Lokomotivfeuerungs- 
material.  —  Volkswirtschaftliche  Beilage:  Steuerabzug  vom  Arbeits- 
lohn. —  Industrie  und  Auswanderung. 

Internationale  Patentbörse.  Deutsche  Erfindungschau.  Wochenschrift 
für  Industrie,  Handel  u.  Gewerbe.  Cassel,  Jägerstr.  1.  Jahrg.  11, 
Nr.  127— 128.  7.  Sept.  1920.  Aus  dem  Inhalt :  Projektions- u.  Auf- 
bewahrungsschrank  für  Lichtbildapparat.  —  Fahrrad  mit  elektr. 
Antrieb.  —  Eisen  bahnselbstkupplung.  —  Motorflugrad. 

Kruppsche  Monatshefte.  Jahrg.  1.  Sept.  1920.  Aus  dem  Inhalt:  Mit- 
teilungen aus  dem  ölmaschinenbau  der  Gerraania-Werft,(Drehschwin- 
gungen  von  Wellen,  Schmierung,  Spülung  der  Zweitaktmaschine,  Ver- 
brennungsvorgang, Energieumsatz,  Leistungserhöhung,  Zwei-  oder 
Viertakt).  —  Einscheibendrucklager  Bauart  Germania- Werf t. 
ichrichten  des  Deutschen  Treibriemen- Verbandes  von  1919  E  V 
Jahrg.  1,  Nr.  5.  Sept.— Okt.  1920.  Aus  dem  Inhalt :  Häutepreise  u. 
Dollarkurs  von  Aug.  1919  bis  Juli  1920.  —  Treibriemen  u.  Förder- 
bänder auf  der  Technischen  Messe  in  Leipzig.  —  Berechnung  von 
Riementrieben. 

Transatlantic  Trade.  Official  Organ  of  the  American  Association 
of  Commerce  and  Trade,  Berlin.  Jahrg.  1.  Nr.  7.  15.  Sept. 
1920.  Aus  dem  Inhalt:  The  Bureau  of  Foreign  and  Domestic  Com- 
merce, Washington.  —  Commercial  and  Political  Depression.  Rise 
and  Downfall  of  Germany.  —  A  Trial  Balance.  —  Industrial  Progress 
in  Germany.    Some  Leading  Concerns  in  Frankfurt  a.  M. 
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(*  bedeutet  Abbildungen  im  Text.) 
Anlagen. 

Die  Hauptwerkstätte  Tsinanfu  der  Tien- 
t  s  i  n  -  P  u  k  o  w  -  Ei.sie  n  b  a  h  n.  Von  Scihmelzer  (Glaser 
15.  yill.  20  S.  25*).  Von  der  Anlage,  die  nach  neuzeitlichen 
Gesichtspunkten  gebaut  und  eingerichtet  ist.  wird  der  Lage- 
plan gebracht  .und  'die  Einrichtungen  der  mechanischen 
Werkstätten  näher  beschrieben. 

Beleuchtung. 

G  a  s  e  o  'U  s  c  o  n  d'  u  c  t  i  o  n  1  i  g  h  t  f  r  o  m  I  o  w  -  v  o  1  - 
tage  c  i  r  c  u  i  t  s.  Von  Moore  (General  Electr.  Relv.  VII.  20 
S.  577*)-  Uberjiicht  über  die  verschiedenen  Lampengruppen, 
die  mit  Gleich-  oder  Wechiselstrom  für  Hoch-  oder  Ni^drig- 
Spannung  ausgeführt  sind.  Die  Entwicklung  der  mit  Gas 
gefüllten  Lampen  und  der  Ubergang  .zur  Röhrenlampe. 
Neuere  Lampen  für  niedrige  Spannung  in  iBirnienform. 


Fabrikorganisation. 


T>aiuiii  uiiu  wie  liidcui  iiieiu  Zeitstudien? 
(Betrieb  Mitt.  AwF.  VIII.  20  S.  74*).-  Die  Zeitstudien 
.diienen  zur  Festsetzung  des  Zeitakkordes,  zur  genauen  Selbst- 
kostenermittlung und  zur  Erreichung  einer  Einheitlichkeit 
und  Systematik,  die  'sich  auf  wissenschaftliclre'  Grundsätze 
stützt.  Für  die  Durchführung  von  Zeitstudien  kann  man 
"entweder  die  ganzen  Arbeitsgänge  oder  die  Teilarbeitszeiten. 
Griffe  und  Griffelemente  messen.  Hierfür  wird  ein  Beolj- 
achtungsbogen  gezeigt. 

Das  Transportwesen  in  F.abriken  mit  be- 
sonderer Berücksichtigung  des  Werkbahn- 
betriebes. Von  Kampe  (Betrieb  VIII.  20  (S.  405*). 
Allgemeine  Grundsätze  und  Forderungen,  die  bei  der  Organi- 
sation des  Werkbahnbetriebes  zu  berücksichtigen  sind.  An 
"Hand  einiger  B-eispiele  wird  gezei.gt.  wie  man  zweckmäßiger- 
weise  bei  der  Untersuchung  des  Fabrikve'rkehrs  vorgehen 
kann.  :  |  i  .  1 

Ermittlung  der  Transportkosten  am 
Eisen-  und  H  o  I  z  p  1  a  t  z.  Von  Stader  (Betrieb  VIII. 
20  S.  401*).    Die  Stücklöhne  für  Verladen  und  Stapeln  von 

t)  Das  Verzeichnis  der  in  der  Zeitschriftenschau  bearbeiteten 
Zeitschriften  befinden  sich  in  Heft  i  auf  Seite  32. 


Eisen  und  Holz  werden  auf  bctriebswis-senschaftlicher  Grund- 
lage ermittelt  und  auf  Kurven  zurüickgcführt,  deren  Gebrauch 
die  sofortige  Festsetzung  des  Stücklohnes  gestattet. 

Schweißen. 

Neuere  Moil-Stumpfschweißmaschinen 
(ETZ.  19.  VIII.  20  S.  65s*).  Betriebsergebnisse  von 
Stumpfschweißmaschinen.  Darstellung  von  gescliweißten  Ar- 
beitsstücken.   Elektrischer  Nietwärmofen. 

Hebezeuge  und  Transportmittel. 

Absturzsicherheit  und  Leistungserhö- 
hung bei  Aufzügen  und  Schaclitanlagen.  Von 
Jordan  (Z.  d.  V.  D.  I.  28.  VIII.  20  S.  697*).  Jordans 
Druckluftbremse  und  ihre  Einzelheiten.  Versuche  an  mit  die- 
ser Brem.s.e  ausgestatteten  Personenaufzügen.  Entwicklungs- 
möglichkeiten für  die  Schachtförderung  im  Bergbau. 

Der  Werkstättentransport.  Von  Hänchen  (Be- 
trieb VIII.  20  S.  385*).  Das  Arboitsgebiiet  der  Werkstatt- 
förd  erer,  ihre  Einteilung  und  ihre  wichtigsten  Bauarten. 
Der  gleislose  Transport  im  Werkstättenbetrieb.  Die  gleis- 
losen Werkstattförderer  wie  Karren.  PLattenwagen.  Ka- 
stenwagen, Hubtransportwagen,  elektrisch  betriebene  Ein- 
zelvvagen  und  Motorlastzüge.  Ladege.sitelle  für  Hubw.aren- 
transport,  fahr-  und  lenkbare  .Aufzüge  und  Krane. 

BeitragzurWirtschaftlichkeitvon  Hand- 
transportgeräten. Von  Brandt  (Betrieb  VIII.  20 
S.  394).  Ein  rechnerisch  durchgeführtes  Beispiel  aus  einem 
Kleinbetriebe  zeigt,  welche  Ersparnissie  erzielt  werden  kön- 
nen durch  Anwendung  richtiger  Handtransportgeräte. 

Die  Hängebahnförderer  im  Werkstätten- 
u  n  d  F  a  b  r  i  k  b  e  t  r  i  e  b  e.  Von  Pietrkowski  (Betrieb  VI  1 1. 
20  S.  396*).  An  Hand  zweier  Beis'piele  aus  verschiedenarti- 
gen Betrieben  wird  gezeigt,  welche  Betriebsvorteile  sich 
durch  Verwendung  von  Hängebahnen,  sowohl  bei  Neuan- 
lagen, wie  bei  nachträglichem  Einbau  in  bestehende  .A.n- 
lagen  erzielen  lassen. 

Heizung  und  Lüftung. 

Beitrag  zum  Kapitel  Hochdruckdampf- 
•I  e  i  t  u  n  g  e  n.  Von  Eduard  Kaschny  (Uhland  2.  IX.  20 
S.  305*).  Der  Verfasser  zeigt  an  Hand  von  schematischen 
Aufzeichnungen,  wie  eine  ausgeführte  Anlage  beschiaffen  sein 
muß  in  Bezug  auf  Wirtschaftlichkeit  und  Betriebssicherheit. 
Berechnung  der  Durchmesser  der  Rohrleitungen,  des  Span- 
nungs-  und  WärmeverluiSties  sowie  der  Isolierung. 

Vorschriften  für  Koch-  und  Heizgeräte 
(ETZ.  26.  VIII.  20  S.  680*).  Veröffentlichung  der  Normen 
zu  einer  Gerätekupplung  für  elektrische  Koch-  und  Heiz- 
geräte. 

Herstellungs-  und  Arbeitsverfahren. 

Die  Herstellung  der  Blattfedern.  Von  Lam- 
brette  (Uhland  19.  VIII.  20  S.  133*).  Das  Anschmieden  der 
Ösen  und  Scharniere  an  den  Enden  des  Hauptbkttes.  Walz- 
werk zum'  Anschärfen  der  Blattfedern.  Ziehen  der  Vor- 
sprünge .unter  der  Presse.  Das  Bi^egen  und  Richten  der 
Blätter.    Das  Prüfen  der  fertigen  Federn. 

Hoch-  und  Tiefbau. 

Transportmittel  im  Baugewerbe.  Von 
Schmidt  (Betrieb  VIII.  20  S.  407).  Eine  weitgehende  Typi- 
sierung und  Normalisierung  der  Maschinen-  und  Transport- 
mittel wird  für  erforderlich  gehalten,  um  die  Leistung'sfähig- 
keit  zu  steigern.  Richtlinien  für  eine  programmatische  Be- 
arbeitung des  Gesaintgebietes. 

Materialkunde. 

Cellon  (unbrennbares  Cielluloid)  und  Cel- 
lonlacke  im  Kriege  und  im  Frieden.  Von  Eicihien- 
grün  (Sitzungsb.  Ver.  B.eförd.  Gewerbfl.  VI.  20  S.  78*).  An- 
gaben über  die  Erfindung  des  Celluloids  und  des  Cellons. 
Hinweis  auf  die  Unverbrennbarkeit,  solange  .es  im  reinen 
Zustande  ist.  Es  verbrennt  aber  durch  Beimischung  von  Farb- 
stoffen mit  stark  rußender  Flamme.  Die  Verwendung  von 
Cellon  zu  Gebrauchsgegenständen,  zum  Ersatz  von  Fenster- 
scheiben, die  besonders  durch  die  Biegsamkeit  des  Materials 
besondere  Vorteile  aufweisen.  Für  den  Flugzeugbau  findet 
es  Anwendung  zur  Unsichtbarmachung.  Die  Herstellung  von 
Celloialacken,  ih're  Eigenschaften  und  ihre  vielseitige  Anwend- 
barkeit. Die  Anwendung  der  Cellonlacke  für  die  Isolierung 
von  Kabeln  und  Motorteilen  und  zur  Herstellung  von  End- 
verschlüssen. 

Aluminium  C  .a  s  t  i  n  g  s.  Von  Zay  Jeffries  (Journal 
VIII._  20  S.  427*).  Angaben  über  Aluminiumguß  in  seiner 
chemischen  Zusammensetzung,  über  Härteausdebniung,  Wie- 
derstandsfähigkeit,  elektrische  Leitfähigkeit,  Schwixidmaß. 
Die  Herstellung  der  Abgüsse  erfolgt  entweder  in  Sand  oder 
Dauerformen  oder  als  Spritzguß.  Die  Wärmebehandlung  von 
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Gußstücken  aus  Aluminiummischung.  Der  Einfluß  der 
W.andstärken  auf  die  physikalischen  Eigenschaften. 

M  a  1 1  e  a  b  1  e  M  e  t  a  1  Castings.  Von  Nerigue  Tou- 
ceda  (Journal  VIII.  20  S.  43i).  Der  Vergleich  zwischen 
Grauguß  und  Temperguß,  und  zwischen  Stahlguß  und  Tem- 
perguß. Eigenschaften  und  die  Bearbeitungsfähigkeit  von 
Temperguß.  Kostenvergleich  zwischen  Grau-,  Temper-  und 
Stahlguß. 

Steel  Castings.  Von  John  (Journal  VIII.  20 
S.  432).  Die  verschiedenen  Herstellungsverfahren  von  Stahl- 
guß im  Bessemerverfahren,  im  Martinofen  und  im  elektri.schen 
Ofen.  Die  physikalischen  Eigenschaften.  Wärmebehandlung. 
Kosten  von  Stahlguß,  Anwendungsmöglichkeit. 

Die  Castings.  Von  Charles  P.ack  (Journal  VIII.  20 
S.  434).  Die  Zusammensetzung  der  für  das  Spritzn'erfahren 
geeigneten  Zink-,  Zinn-,  Blei-  und  Aluminiumlegierungen. 
Ihre  physikalischen  Eigenschaften,  Angaben  über  Höchstge- 
wichte und  geringste  Wandstärken.  Verwendungszweck  der 
verschiedenen  Legierungen.  Versuche.  Messing-  und  Bronze- 
abgüsse im  Spritzverfahren  herzustellen. 

Brass  and  Bronze  Castings.  Von  Ch.  H.  Bier- 
baum (Journal  VIII.  20  S.  43S).  Unterschiede  zwischen 
Messing  und  Bronze  in  ihrer  Zusammensetzung.  Die  ver- 
schiedenen Abarten  wie  Mangan,  Aluminium.  Kupferzinn, 
Zink  und  Kupferbleizinnmischungen. 

G  r  a  y  -  I  r  o  n  Castings.  Von  Richard  Moldenke 
(Journal  VIII  20  S.  437)-  Die  Kohlenstoffbeimengungen  in 
gelöstem  und  ungelöstem  Zustande  und  ihr  Einiluß  -auf  die 
Härte.  Verwendung  und  Bearbeitung.sfäingke  t  de;  Gußeisens. 
Tabelle  über  die  Zusammensetzung  verschiedener  Gußeisen- 
sorten mit  der  Angabe  des  Ve-wendungsxweckes. 

Meßgeräte  und  Meßverfahren. 

ÜberdieMeßg '6  nauigkeitvonSc  hublehren 
und  Mikrometern.  Von  O.  Kienzle  ( WT.  i  u.  I5.  VIII. 
20  S.  426*  und  442*).  Die  Ungenauigkeiten  in  der  Herstel- 
lung des  Meßgerätes,  seine  Abnutzung  an  den  Meßflächt-n. 
Fehler  infolge  versrhiedener  Temperatur,  verschiedenen 
Druckes  'beim  Messen  und  verschiedener  Ablesung  bei  sonst 
gleicher  Einstellung. 

Die  Kraftmessung  mittels  Meßdose.  Von 
Dr.  Carl  Wass'erberge  r(Uhl.  19.  u.  26.  VIII.  20  S.  145*  u.  289*). 
Wesen  und  Wirkungsweise  der  Meßdose.  Ergebnisse  von 
wissenschaftlichen  Versuchen.  Der  Flüssigkeitsdnickmeiser. 
Einige  Ausführungsformen  von  Meßdosen.  Anwendungsge- 
biete und  Anwendungsbeispiele,  Abstechvorrichtungen.  Lang- 
drehsupport,  Einrichtungen  z-um  Bohren.  Schlitzen  und  Frä- 
sen kleiner  Teile.  Werkzeugeiasitellung.  Schnitt  durch'  den 
Antrieb  der  Steuerwclle. 

Metallbearbeitung. 

Der  Stehbolzen  „Zwillinge".  Von  de  Neuf 
(Glaser  i.  IX.  20  S.  35*).  Unter  Hinweis  auf  die  Anforde- 
rungen, die  an  einen  Stehbolzen  und  besonders  an  das  Ge- 
winde gestellt  werden,  wird  eine  meuere  Ausführungsnrt  be- 
'schrieben.  bei  der  der  Stchbolzen  an  beiden  Seiten  eine  er- 
weiterte Aufbohrung  erhält,  die  nach  Einschrauben  des  Bol- 
zens .aufgedornt  wird,  sodaß  ein  vollständiges  Dichten  des 
Gewindes  erzielt  wird. 

Der  deutsche  Automatenbau.  Von  Ph.  Kelle 
(Uhland  12.  VIII.  20  S.  I37*).  Die  Einspindelaulorn.iten 
nach  dem  Einkurvensystem.  Darstellung  der  M.asrhine  für 
elektrischen  Einzelantrieb.  Schnitt  durch  den  Antrieb  der  Ar- 
beitsspindel, durch  den  Vorschub  und  Schaltmechanismus. 

Verbes,s.erungen  an  Radialbohrmaschinen 
(Z.  f.  Maschincnb.  is.  VI.  20  S.  161*).  Beschreibung  einer 
kleinen  Radialbohrmaschine  für  Löcher  bis  30  mm  (Z5".  Dar- 
stellung des  Antriebsräderkastens,  des  Vorschubgetriebes 
und  Umsteuervorrichtung. 

Gcsenkfräsmaschine  (WT.  iS-  VIT.  20  S.  399*). 
Die  beschriebene  Gesenkfräsmaschine  ist  für  bcsondiers 
schwere  und  weit  ausladende  Arbeitsgesenke  bestimmt.  Das 
Konsol  ist  an  dem  Ständer  zu  diesem  Zweck  durch  besondere 
Führungjleisten  gestützt.   Schnitt  durch  den  Spiiidelkopf. 

B  a  r  r  e  n  r  a  h  m  e  n  f  r  ä  s  m  a  s  c  h  i  n  c  n  der  L  o  k  o - 
m  o  t  i  ,v  f  aib  r  i  k  A.  R  o  r  s  i  g.  Von  Orenstcin  (WT.  15.  VIT. 
20  S.  390*).  Die  M.aschinc  dient  zum  Ausfräsen  der  Rahmen 
aus  dem  Vollen  ohne  vorheriges  Ausbohren  oder  Ati.sstoßen. 
Der  wagerecht  angeordnete  Fräser  erhält  eine  kräftige  Unter- 
stützung durch  einen  über  das  Arbeitsstück  greifenden  Aus- 
leger. 

Schleifmaschinen  mit  Planctenspindel. 
Von  Pockrandt  (Z.  Ver.  d.  Tng.  4.  IX.  20  S.  713*).  Bauart 
und  Wirkungsweise  der  Planictenspindcl.  Be.sichrcihuntf  einer 
mit  senkrechter  und  einer  mit  wagererliter  Spindel  ausgerü.st«- 
ten  Maschine.  Gegenüberstellung  der  Vor-  und  Nachteile 
beider  Bauarten. 


Neue  Versteifungsbauart  für  Werkzeug- 
maschinenbetten. Von  Peters  (WT.  15.  VIII.  20 
S.  441*).  Im  Gegensatz  zu  den  üblichen  rechtwinkling  zu  den 
Bettlängswänden  gesetzten  Rippen  mit  U-Querschnitt  wer- 
den Diagonalversteifungen  vorgeschlagen,  die  im  Grundriß 
Dreiecke  bilden.  Ausgeführte  Biegungsversuche  ergaben  einen 
größeren  Widerstand  gegen  Verdrehung. 

Spezialmaschinen  zur  Bearbeitung  von 
Handrädern.  Von  Leuchte  (Uhland  12.  VIII.  20 
S.  143*).  Die  Maschine  dient  zur  gleichzeitigen  Bearbeitung 
des  äußeren  Radkranzes  von  3  Handrädern. 

Platifräsen  auf  Fräsmaschinen  mit  krei- 
sendem Tisch  (WT.  I.  VII.  20  S.  365*)-  Für  die  Her- 
stellung von  Massenteilen  werden  diese  in  geeignete  Spann- 
vorrichtungen eingespannt  und  .auf  kreisenden  Frästischen 
den  Fräswerkzeugen  zugeführt.  Die  Auswechselung  der  ferti- 
gen Teile  kaum  während  der  Schnittarbeit  ausgeführt  werden. 
An  n'erschiedenen  Beispielen  wird  das  Verfahren  näher  er- 
läutert. 

Bearbeitung  von  Automobilschenkeln 
(WT.  I.  VIII.  20  S.  429*).  uArbeitsgang  beim  'Bohren  der 
Löcher  vor  dem  Drehen.  Das  Drehen  und  Auflachen  auf 
Fayautomaten.  Ausrüstung  zum  Drehen  von  Konusflächen 
mit  Werkzeugen  in  rückwärtigen  W«rKz:eughaltern.  Bohren, 
reiben  und  konisch  -drehen. 

Die  Herstellung  von  Rohrwalzen  zum 
Einwalzen  von  Siederohren.  Von  Hurtig  (Werk- 
zeugm.  10.  u.  20.  VIII.  20  S.  347*  u.  367*).  An  Hand  von 
Bearbeitungsskizzen  und  Tabellen,  sowie  Kalkulationsbei- 
spielen, wird  der  Arbeitsgang  näher  beschrieben. 

Herstellung  kaltgezogener  und  kaltge- 
walzter Profile  aus  Blech  (Siecken)  (WT.  i.  u. 
15.  VII.  20  S.  375*  u.  406*).  Bieschreibung  von  Ziehbänken 
und  Walzwerken  zur  Herstellung  'von  Blechprofilen,  An- 
gaben über  das  Kaltziehen  der  Profile  und  der  dazu  benutz- 
ten Profilwalzen.  Das  Kaltwalzen  von  Profilblech'en  und  die 
Ermittlung  der  Kalibrierung  der  Profilwalzen. 

uA.  r  b  e  i  t  s  w  e  i  s  e  n  bei  Pressen  (WT.  i.  VII.  20 
S.  371*).  Als  Hilfsmittel,  die  bei  Pressearbeiten  viel 
Zeit  und  Geld  ersparen,  können  angesehen  werden  eine  rich- 
tige Schmierung  des  Materials.  Verwendung  von  Preßluft, 
zwän.gläufige  Auswerfer,  magnetische  Stempel.  Zangen  für 
Werkstückzuführungen  usw. 

Normen. 

Die  Wahl  der  Passungen  im  Werkzeugma- 
schinenbau. Von  Muntke  (WT.  i.  VII.  20  S.  353*). 
Durch  die  Einführung  einer  Engkaliberbohrung  läßt  sich  im 
Werkzeugmaschinenbau  und  verwandten  Gebieten,  cir.e 
wesentliche  Eroparnis  erzielen 

Vorstandsvorlagen  (Betrieb  Mitt.  Norm.  VIII. 
20  S.  373*).  Veröffentlichung  der  zur  Annahme  vorgeschla- 
genen Normen  über  Passun.gen.  Zeichnungen,  Herstcllungs- 
genauigkeit  der  Grenzlehrcn,  Bohrbuchsen  und  .Scheibenkeile,. 
Neuentwürfe  über  Härtebestimftiung  durch  Kuffeldruckprohe, 
Halteschrauben  und  Abdrückbohrungen  von  Gl  citfed'ern. 
Einsteckbohrbucli..'='en.  Kennzeichnung  und  Beschriftung  der 
Grenzlchren  und  Werkzcugh'cfte. 

Psychotechnik. 

-Arbeitszeit  und  Ermüdung  beim  Taylor- 
System.  Von  Tramm  (Prakt.  Psych.  VIII.  20  S.  327*). 
Aufstellung  von  Gesichtspunkten,  die  bei  den  Zeitsudicn  un- 
bedingt berücksichtigt  werden  sollten.  Für  die  Zuschlagzcit 
sind  zu  berücksichtigen  der  technische  Arbeit.^vorRang.  die 
Umgebung,  der  Menschentypus  umd  der  menschliche  -Arbeits- 
vorgang. In  dem  letzteren  sind  besonders  die  Ermüdungs- 
erscheinungen zu  berücksichtigen. 

P  s  y  c  h  o  t  e  c  h  n  i  s  c  h  e  E  i  g  n  u  n  g  ,si  p  r  ü  f  u  n  g  e  n  in 
der  Industrie.  Von  Mocdie  (Prakt.  Psych.  VITT.  11. 
IX.  20  S.  330*  u.  365*).  FjS'  werden  die  in  einzelnen  Werken 
zur  Verwendung  kommenden  Prüfverfahren  verciffcntlielit, 
wobei  nicht  nur  die  Prüfungsmethoden  se1lv,;t  berücksichtigt 
werden,  sondern  auch  die  zur  \'erwcndun,g  kommenden 
Druckvorlkigeii.  Prüfkarten,  Fornuilare  sowie  X'errechnungs- 
vcrfahrcn  gebracht  werden. 

G  r  u  n  d  s  ä  t  z  e  der  p  s  y  c  \v  o  t  e  c  h  n  i  .s.  che  n.  Le  h  r  - 
1  i  n  g  s  p  r  ü  f  u  n  g.  Von  Mo«de  (WT.  15.  VIIT.  20  S.  16*). 
Die  psychoteclinische  Rigiiungsprüfung  soll  analytisch, '5ystc- 
malisrh  tind  nach  Mögliclikeit  ex;ikt  sein.  Hierfür  werden 
die  Cirundlagen  gegeben,  l'ür  die  Fnnktiousan.alysc  ist  eine 
Arbeitssludie  erfortlerlich,  nach  der  die  Prüfcinrichtung  aus- 
gearbritet  werdet!  muß,  die  flls  Schema  der  Wirklichkeit  ].]^i<'h 
■darstellt.  Hierfür  werden  Beispiele  geRcben  und  Aufschliisso 
über  die  Ergebnisse  der  Reobaclituiigen  gebracht. 

Pumpen  und  Gebläse. 

T  Ii  e  p  r  o  d  u  c  t  i  o  n  and  ni  e  a  s  u  r  c  m  e  11  t  o  f  high 
v  a  c  u  a.   Von  Dushman  (Geperal  Elcctr.  Rouc  Juli  u.  Aug. 
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20  S.  605*  iu.  672*).  .Die  Erzeugung  eines  hohen  Vakuums 
kann  entwicdcr  durch  Kolhen-,  Rotations-  oder  Kondensations- 
pumpen- oder  auf  physikalisch-cliemischem  Wege  erreicht 
werden.  Die  Pumpen  werden  in  ilircr  Konstruktion  und 
Arbeitsweise  beschrieben. 

Riemen. 

U  n  t  e  r  ,s  u  c  .h;  u  n  g  von  E  r  s  a  t  z  r  i  e  m  e  n.  Von 
Schlesinger  und  Kurrein  (WT.  15.  VII.  u.  i.  VIII. 
20  S.  386*  u.  420*).  Die  Untersuchung  erstreckte  sich  auf 
.geflochtene,  geleimte  und  geuäht-gewebte  Riemen.  Nach 
Beschreibung  der  Versuchsanordnung  werden  Angaben  über 
die  Schlupfmessung  und  die  Versuchsausführung  gebracht. 
Die  Versuch.scrgcbnisse  bringen  die  Gegenüberstellung  von 
Kraft  und  Dehnung  bei  Leder-  und  Ersatzriemen  und  die 
Aufzeichnungen  über  Verlängerung  und  Schlupf  der  cin^zel- 
nen  Riemen  in  Diagrammform. 

Schulwesen. 

A,u  s  der  Lelirlingsschule  der  Maschinen- 
fa'brik  Thyssen  &  Co.  A.-G.,  M  ii  1  h  e  i  m  -  R  u  h  r. 
Von  Seyfert  (WT.  i.  VIII.  20  S.  409).  Die  Sch  ule  nimmt 
■eine  Mittelstellung  zwischen  reiner  Werkschule  und  istädti- 
scher  Fortbildung.ssch'ule  ein.  Aus  der  Darstellung  der 
Unterrichtsfächer  und  der  Lehrpläne  ist  ersichtlich,  daß  der 
gesamte  Unterricht  in  engster  Beziehung  zu  dem  Beruf  des 
Lehrlings  steht. 

Spann-  und  Bohrvorrichtungen. 

\:  Normal  teile  zur  Herstellung  von  Bohr- 
vorrichtungen (Werkzeugm.  30.  VIII.  20  S.  381*). 
Für  die  Herstellung  ,von  Bolir-  und  Fräsvorrichtungen  wer- 
den Tabellen  über  normale  Grundplatten,  Winkel,  Bohr- 
kästen. Spannschrauben,  Buchsen  gebracht. 

Anwendung  des  Dreipunktgrundsatzes 
bei  Vorrichtungen  für  Wagerecht-  und  Senk- 
rechtdrehbänke  und  -  bohrwerke  (WT.  15.  VII. 
■u.  15.  VIII.  20  S.  395*  u.  445).  Wichtige  Punkte  für  die 
Konstruktion.  Dreipunktauflage  für  Teile  efektrischier  Ma- 
schinen, für  Motorschwungrad,  für  unregelmäßig  geformtes 
und  für  topfförmiges  Arbeitstück  und  verstellbare  Auflagen. 
Vorrichtung  mit   doppelter  Dreipunktauflage. 

Werkstätten  und  Fabriken. 

Die  Fiabrik  für  kleine  Werkzeuge  von 
A  r  m  s  t  r  o  n  g  -  W  h  i  t  w  o  r  t  h  (Z.  f.  M.aschb.  15.  6.  20 
S_.  151*).  Grundriß  der  Fabrik,  aus  dem  die  Verteilung  der 
einzelnen  Abteilungen  ersichtlich  ist.  Angaben  über  den 
Lauf  der  Arbeitsstücke  durch  die  Werkstatt  und  über  das 
Verrechnungsverfahren. 

Werkzeuge. 

Schneidwerkzeuge.  Von  Berck  (Uhland  19.  VIII. 
u.  2.  IX.  20  S.  131*  u.  137*).  Das  Aufschweißen  von  Schnell- 
stahlplättchen  mittels  Presse  und  durch  Pumktschweißun^. 
Abhebende  Werkzeughalter  für  Stoß-  und  Hobelmaschinen. 
Berechnung  von  Formstählen  zur  Herstellung  von  Fräsern, 
profilierten  Arbeitsstücken. 

Wirtschaftliches.  _  • 

Neue  Aufgraben  der  Prijvatwirtschafts- 
lehre.  Von  Lutz  (Z.  Hand.  Wiss.  Aug.  20  S.  103*).  Es 
wird  gezeigt,  daß  das  gesamte  Wirtschaftsleben  eine  Einheit 
bi'jdet,  die  .sich  wieder  in  Teileinheiten  auflöst,  und  daß  die 
wissenschaftliche  Erfassung  wirtschaftlicher  Erscheinungen 
nuT  unter  Wahrung  eines  einheitlichen  Gesichtspunktes 
möglich  ist.  \ 


PATENTBERICHT. 


Vereinigte  Presse  und  Stanze, 
insbesondere  zur  Her- 
stellung von  Glüh- 
töpfen, bei  der  zwei 
Stempel  gegeneinan- 
derwirken .  Osna- 
brücker Dampfkes- 
sel-Fabrik Julius 
Meyer,  Osnabrück. 
Der  beim  Ausstanzen  des 
Topfrandes  als  Patrize  wirkende 
-Stanzstempel  besitzt  eine  als 
Matrize  dienende  Vertiefung,  in 
der  die  vom  Topfrand  abge- 
trennte Scheibe  des  Werkstückes 


Klasse  7c.    Nr.  323  035. 


Klasse  7  b.    Nr.  323141. 
Verfahren  zum  Ziehen  von  nahtlosen  Rohren  auf  hydraulischen 
Ziehpressen.    Haniel  &  Lueg  G.  m.  b.  H.,  Düsseldorf- 
Grafenberg. 
Der  vorgelochte 
Block  wird  teils  durch 
die  Matrize  hindurch- 
gezogen,   teils  durch 
Hinwegschieben  der 
Matrize  über  das  Werk- 
stück    unter  gleich- 
zeitigem Herausziehen 
des   Doms    aus  dem 
letzteren  ausgestreckt . 

Klasse  31  c.  Nr.  323139. 
Verfahren  und  Gußform  zur  Aus- 
besserung abgebrochener 
Spiralbohrer  o.  dgl.  Wil- 
helm Wörner,  Durlach, 
Baden. 

Um  das  abgebrochene  Ende 
des  Bohrers  herum  wird  ein  neuer 
Schaft  angegossen,  derart,  daß  das 
Metall  des  angegossenen  Schaftes 
infolge  der  durch  das  Erkalten  des 
Metalls  eintretenden  Schwindung 
fest  auf  dem  Bohrende  auf- 
schrumpft. 


Schraubenwinde. 
Berlin. 


Klasse  35  d.    Nr.  323  158. 
Heinrich    F.    A.  Lübbe, 


Der  Gewindegang  der  Spindel  ist  mit 
Zähnen  ausgerüstet,  mit  deren  Hilfe  eine  Drehung 
der  Spindel  mittels  Schnecke  o.  dgl.  erfolgt. 


Nr.  323  087. 


bei  demselben  Arbeitshub  durch  die  liegenpatrize  zu  einem  zu  dem 
Topfrand  gehörigen,  gekümpelten  Topfboden  geformt  wird. 


Klasse  38  a 
Kugellageranordnung  für  die  Zugstangen 
von  Gattersägemaschinen.  Ma- 
schinenfabrik     &  Eisen- 
gießerei Pirna  Gebr.  Lein, 
Pirna  a.  d.  Elbe. 
Ein  das  Kugellager  aufnehmendes 
Gehäuse  ist  mit  glatter  Außenwandung 
in  einem  ungeteilten  Stangenkopf  unter- 
gebracht   und    wird    mit    Hilfe  eines 
Spannstückes    gegen    zwei  Lagerstütz- 
punkte gedrückt,  die  symmetrisch  zu  der 
durch  den  Zapfenmittelpunkt  gehenden 
Drucklinie  angeordnet  sind. 

Klasse  42b.  Nr.  323  061. 
Mikrometer  für  Innenmaß.  Johann 
Holzinger,  Nürnberg. 
Die  als  Lineale  ausgebildeten  Meß- 
backen sind  mit  Querarmen  mit  zwei 
in  einem  Schlitz  einer  Büchse  lagernden 
Spindelmuttern  gelenk'ig  verbunden  und 
werden  bei  Drehung  der  Skalascheibe 
vermittels  einer  Spindel  mit  Links-  und 
Rechtsgewinde  zentrisch  nach  außen  ge- 
lührt,  wobei  die  Meßbacken  an  einem  Ende  mit  Merkstrichen  zum 
Ablesen  ihrer  Stellung  an  einer  Skalaschiene  versehen  sind. 

Klasse  49  i.  Nr.  323  089. 
Verfahren  zur  Herstellung  selbstspannender  Kolbenringe.  Her- 
mann Bock,  Buchatz,  Schlesien. 
Nach  dem  rohen  Vordrehen  aus  dem  Zylinder  vvird  ein 
Mantelstreifen  parallel  zur  Zylinderachse  herausgeschnitten,  dann 
der  Zylinder  in  bekannterWeise 
zusammengespannt,  außen  und 
innen  auf  genaues  Maß  ge- 
dreht und  schliebUch  durch 
Abstechen  in  Ringe  zerlegt. 
Zur  Erzielung  schraubenför- 
miger oder  ähnlich  geformter,  auch  achsial  federnder  Kolbenringe 
werden  die  Kolbenringe  unter^Benutzung  einer  Leitspindel  von 
dem  Zylinder  abgestochen. 
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Frage  54. 

Wie  läßt  sich  Sägemehl  lür  Feuerungszwecke  am 
besten  verwenden  ?  Dampfkesselanlage  mit  Wanderrost 
imd  Evaporatorfeuerung  sowie  eine  Strebel-Kesselanlage 
für  Dampfheizung  sind  vorhanden. 

Antwort  i. 

Die  Anfrage  läßt  sich  nicht  genau  beanworten,  weil 
die  Menge  des  vorhandenen  Brennmaterials  nicht  ange- 
geben ist.  Sägemehl  kann  für  sich  allein  unter  Kesseln 
gut  auf  Treppenrosten  verfeuert  werden,  wenn  genü- 
gende Mengen  zur  Verfügung  stehen.  Ist  dies  nicht  der 
Fall,  dann  muß  dieses  Material  zu  Steinkohlen,  Braun- 
kohlen oder  dgl.  beigegeben  werden.  Dies  wird  häufig  in 
der  Weise  gemacht,  daß  dieses  Material  durch  besondere 
Türen,  die  in  den  Seitenmauern  der  Feuerung  vorgesehen 
sind,  zeitweilig  eingebracht  vdrd.  Und  zwar  läßt  sich  dies  so- 
wohl bei  Kesseln  mit  Planrost-  wie  mit  Kettenrostfeuerung 
ausführen.  Bei  Kesseln  mit  Kettenrost  värd  auch  vielfach 
eine  mechanische  Zuführung  dieses  Zusatzbrennmaterials 
durchgeführt,  indem  hinter  dem  Kohlentrichter  ein  zweiter 
Trichter  für  Holzabfälle  angeordnet  wird.  Welche  Art  der 
Ausführung  für  den  vorliegenden  Fall  in  Frage  käme, 
müßte  nach  den  örtlichen  Verhältnissen  un^  nach  der 
Menge  des  Materials  festgestellt  werden.  Pu. 

Antwort  2. 

Man  verbrennt  das  anfallende  Sägemehl  auf  Scliräg- 
rosten  bei  Verwendung  von  natürlichem  Zug.  Mit  dem 
Material  läßt  sich,  eine  umsichtige  Bedienung  voraus- 
gesetzt, eine  2,5  bis  3,3-fache  Verdampfung,  je  nach 
Trockenheit  und  Art  des  Materials,  erzielen;  es  leistet  so- 
mit in  Anbetracht  der  derzeitigen  Brennstoffnot  im  Kessel- 
haus bei  der  Dampferzeugung  wertvolle  Dienste. 

Man. 

Antwort  3. 

Sägemehl  kann,  mit  minderwertigen  Rohbraunkohlen 
vermischt,  wirtschaftlich  und  mit  bestem  Erfolg  verbrannt 
werden.  Hierfür  ist  natürlich  eine  Sonderfeuerung  erfor- 
derlich, besonders,  wenn  das  Sägemehl,  was  ja  meist  der 
Fall  ist,  sehr  feucht  ist. 

Die  Muldenrost- Regulierfeuerung  der  Firma  Fränkel 
&  Viebahn,  Leipzig- Kleinzschocher,  dürfte  die  an  eine 
solche  Sonderfeuerung  zu  stellenden  Anforderungen  er- 
füllen. Die  Trocknung  erfolgt  während  des  Herabsinkens 
des  Brennstoffes  in  den  die  Gaskammer  umgebenden  Zu- 
führungsschächten durch  Wärmeaufnahme.  Alle  aus  dem 
Irmern  der  Gaskammer  durch  deren  Schamottemauerwerk 
dringende  Wärme  wird  hierfür  restlos  nutzbar  gemacht. 
Der  Brennstoff  gelangt  selbsttätig  auf  den  eigentlichen 
Verbrennungsherd,  und  zwar  in  der  ganzen  Rostlänge 
und  zweiseitig  jeder  Rostbahnmulde.  Der  Rostwider- 
stand muß  bei  solchem  Brennmaterial  so  niedrig  wie  mög- 
lich genommen  werden,  um  zu  vermeiden,  daß  viel  Unver- 
branntes mitgerissen  wird.  Wahrscheinlich  dürfte  sieb,  der 
Kessel  mit  der  Evaporatorfeuerung  hierfür  am  besten 
eignen.  Die  Strebel-Kesselanlage  wird  ja  wahrscheinlich 
nur  während  der  kalten  Jahreszeit  in  Betrieb  sein,  so  daß 


im  Sommer  eine  Verwertung  des  Sägemehls  in  dieser  An 
läge  nicht  angängig  wäre.    Es  wäre  auch  Rücksicht  auf  die 
etwa  vorhandenen  Späneförderanlagen  zu  nehmen. 

Es  kommt  auch  noch  die  Thost-Schrägrostvorfeuerung 
in  Frage.  Diese  wird  von  dem  Spezialwerk  TTTbstschci 
Feuerungsanlagen  vorm.  Otto  Thost  G.  m.  b.  H 
in  Zwickau  in  Sachsen  hergestellt.  Sie  eignet  sich  zur  Ver 
feuerung  minderwertiger  Brennstoffe  wie  Sägemehl,  Holz- 
abfälle usw.  C.  IM. 

Frage  55. 

Wie  sind  Bohrwerkzeuge  beschaffen,  und  ist  ihre  Selbst- 
herstellung möglich,  zum  Ausbohren  von  Wellen,  so 
daß  der  ausgebohrte  Kern  bei  den  heutigen  teueren  Material- 
preisen  für  andere  Zwecke  noch  verwendet  werden  kann? 

Wird  als  Schmiermittel  Preßluft  oder  Bohröl  verwendet, 
und  mit  welchem  Druck  ? 

Wie  wird  ein  abgebrochenes  Bohrmesser  bei  halber 
Bohrtiefe  ehtfernt  bzw.  einzelne  Teile  davon,  die  sich  ein- 
gehakt haben,  um  mit  einem  neuen  Messer  wieder  weiter-^ 
bohren  zu  können  ?       ,  *" 

Läßt  sich  die  Arbeit  auf  einer  guten  Drehbank  machen, 
oder  ist  die  Verwendung  von  Sondermaschinen  nötig  ? 

Die  Arbeit  wurde  bis  heute  mit  Kanonenbohrer  ge- 
macht, der  Materialabfall  ist  aber  zu  groß. 

Antwort. 

Wir  verweisen  wegen  des  Ausbohrens  von  Wellen  und 
Abstechens  des  Kernes  auf  die  Veröffentlichung  in  WT.  15 
von  1918,  S.  179.  Die  Ausführung  des  Bohrers  erfolgt  nach 
der  Skizze  (Fig.  i  u.  2). 


— 

Tig.  1  u.  a.  Bohrer  für  Wellen. 

Abgeb^Dcnene  Bohrer  können,  falls  sie  nicht  durch 
Klopfen  entfernt  werden  können,  nur  durch  Ausglühen  de 
ganzen  Arbeitstückes  und  vorsichtiges  Bohren  mit  haito:r, 
Bohrer  entfernt  werden. 

Als  Schmiermittel  empfiehlt  sich  Bohröl,  das  durch  den 
Hohlbohrer  der  Arbeitstellc  mit  6  —  12  Atm.  zugeführt  wird. 

Die  Arbeit  läßt  sich  auf  schweren  Bänken,  die  gut. 
Lagerung  haben  und  keinen  toten  Gang  aufweisen,  wenn 
das  Arbeitstück  in  der  Brille  gehalten  ist,  ausführen.  Bei 
Massenherstellung  empfiehlt  sich  die  Anwendung  von  Sonder- 
maschinen, die  von  verschiedenen  Firmen,  wie  Ludw. 
Loewe  &  Co.  A.-G.,  Berlin,  u.  Hille-Werke  A.-G., 
Abtlg.  Dresdner  Bohrmaschinenfabrik  vorm.  Bern- 
hard Fischer  &  Winsch,  Dresden -A.,  hergestellt 
werden.  Die  Firmen  würden  Ihnen  auch  wahrscheinlich 
die  Bohrwerkzeuge  liefern.  S. 


2ur  Beächtuni?'    Kücksendung  von  llanflschriften,  Zeichnungen,  Klischees,  Mustern  usw.  erfolgt  nur  auf  bei  der  Ein- 

 Sendung  ausdrücklich  iiusgesiirochenen  Wunsch.    —   Allen  liinscndungen  ist    ausreichendes  Porto 


sprechender  Wunsch  mitgeteilt  wird.   .Sonderabdrücke  werden  nur  bei  rechtzeitiger  liestcllung  und  gegen  Erstattung  der  Kosten  geliefort. 
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I 

H      Je  richtiger  der  Kalkulator  das  Kommende  unter  Her- 
^ftnziehung  des  Bestehenden  und  des  Vergangenen  in  seine 
j^Torausberechnung  einzusetzen  versteht,  um  so  zutreffen- 
der wird  die  Schätzung  später  mit  der  Wirklichkeit  über- 
einstimmen. 

Erfahrung  und  genaue  Kenntnis  von  Werkstoff,  Werk- 
zeug, Bearbeitungsmaschine,  Werkstatthilfsmitteln  und  vor 
allem  von  der  durchschnittlichen  Leistungsfähigkeit  des  die 
Arbeit  ausführenden  Arbeiters  sind  Vorbedingung  für  rich- 
tige Kalkulationen. 

Durch  diese  Begriffsbestimmung  sei  das  Wort  ,,Kalku- 
latiön"  lediglich  der  Vorhersage,  der  sogen.  Vorkalkulation, 
vorbehalten.  Sie  hat  mit  der  auf  naturgetreuer  Aufschrei- 
bung beruhenden  Ermittlung  der  wirklichen  Herstellungs- 
kosten nichts  zu  tun.  Sie  ist  ein  rein  geistiger  Vorgang, 
ist  frei  von  Schreibwerk  und  Mechanisierung. 

Es  ist  daher  auch  falsch,  die  „Auf Schreibung" 
als  Nachkalkulation  zu  bezeichnen,  ein  Ausdrnck,  der 
sich  leider  eingebürgert,  jedoch  mit  dem  Wesen  der  Kalku- 
lation gar  nichts  zu  tun  hat.  Der  Vorkalkulator  benutzt 
aber  die  zusammengestellten  Ergebnisse  der  Aufschreibung 
zu  der  zweiten,  nun  schon  viel  richtigeren  Kalkulation  und 
so  fort,  so  daß  also  nunmehr  jede  neue  Vorkalkulation 
zwischen  zwei  Kostenaufschreibungen  liegt,  ohne  daß  aber 
dem  fachkundigen  Schätzer  die  geistige  Freiheit,  die  eben  in 
der  richtigen  Bewertung  der  aufgeschriebenen  Ziffern  liegt, 
beschnitten  werden  darf. 

Es  ist  interessant  festzustellen,  daß  in  den  Vereinigten 
Staaten  die  Vorkalkulation  durch  ,,prophesying  calcula- 
tion"  (vorhersagende  Schätzung),  die  Nachkalkulation 
durch  cost-finding  (Kostenauffindung),  also  genau  in  oben 
dargelegtem  Sinne  bezeichnet  wird. 

Für  uns  handelt  es  sich  heute  in  diesem  Aufsatz  gar 
nicht  um  das  Wesen  der  Kalkulation,  ihren  zweckmäßigen 
Aufbau  und  ihre  richtige  Gestaltung,  sondern  um  die 
Selbstkostenermittlung,  d.  h.  um  die  nachträgliche, 
im  besten  Falle  unmittelbar  folgende  Aufschreibung  und 
Abrechnung  aller  zu  einem  Auftrage  gehörigen  Kosten. 

Dabei  gilt  der  „Auftrag"  ganz  allgemein,  also  sowohl  für 
die  Fertigung  verkäuflicher  Waren  als  auch  für  die  Aus- 
führung innerer  Betriebsaufträge. 

Die  normale  Betriebsrechnung  arbeitete  bisher  stets 
mit  bekannten  und  unbekannten  Größen.  Diese  unbekann- 
ten Größen  werden  zunächst  geschätzt  und  dann  gemäß 
der  Schätzung  verteilt.  Die  bekannten  Größen  sind  die 
Summen,  die  man  jederzeit  durch  vorhandene  Belege 
(Lohn-  und  Materialzettel)  dem  Auftrage  anrechnen  kann 
(anrechenbar),  während  die  unbekannten,  die  meist  die 
Hauptsummen  darstellen,  geschätzt  werden;  es  wird  hinter- 
her (meist  Monate  später)  nachgerechnet,  ob  die  Schätzung 
stimmte. 

Dem  Techniker  liegt  dieses  Verfahren  nicht,  in  das  er 
sich  vorläufig  in  Unterwerfung  unter  die  jahrzehntelange 
Vorherrschaft  alter  kaufmännischer  Gepflogenheiten  wohl 
oder  übel  hineinfinden  mußte.  Er  ist  vielmehr  gewöhnt, 
mit  ausreichend  bekannten  Größen  zu  arbeiten,  die  er  eberi 
den  Erfordernissen  entsprechend  anrechnet.  Diese  Be- 
rechnung der  Erfordernisse  ist  auch  sonst  bezeichnend  für 
jede  technische  Arbeit.  Die  Fabrikrechnung  aber  ist 
technisch,  sie  muß  der  Fertigung  wie  ein  Schatten 
unmittelbar  und  untrennbar  folgen,  muß  also  bodenständig 
sein.  Sie  ist  durchaus  kein  bloßer  Spiegel,  in  den  man  nach 
Bedarf  hineinschaut,  wenn  man  sich  von  der  Schönheit 
seiner  Leistungen  überzeugen  will. 

WT.  1920. 


KALKULATION  UND  AUFSCHREIBUNG. 

Von  G.  Schlesinger,  Charlottenburg. 


Wie  es  beim  Entwurf  einer  Maschine,  die  Naturkräfte 
in  mechanische  Arbeit  umsetzt,  vor  allem  auf  die  Beherr- 
schung der  Naturgesetze  ankommt,  nicht  aber  auf  die  äußere 
Form  oder  Größe  des  Triebwerkes  oder  auf  die  Anzahl  ihrer 
Teile,  wie  es  beim  landwirtschaftlichen  Betriebe  auf  die 
Kenntnis  der  Bodenkultur,  nicht  aber  auf  den  Getreide- 
handel ankommt,  so  muß  eine  zeitgemäße  Betriebsrechnung 
von  der  Technik  ausgehen  und  in  ihr  wurzeln. 

Der  Techniker  aber  bestimmt  die  entstehenden  Aus- 
gaben überall,  je  wie  sie  fallen,  ohne  sich  einen  künstlichen 
Maßstab  zu  suchen.  Er  bekommt  sie  das  eine  Mal  größer, 
das  andere  Mal  kleiner,  immer  aber,  wie  es  der  Wirklichkeit 
entspricht.  Seine  Betriebsrechnung  wird  daher  in  zwei 
Teile  zerfallen,  in  die  arurechenbaren  und  in  die  zunächst 
nicht  anrechenbaren  Kosten.  Diese  aber  müssen  nunmehr 
sofort  anrechenbar  gemacht  werden. 

Der  Maßstab  für  die  Anrechnung  muß  sich  jeweils  aus 
den  im  Augenblick  bestehenden,  aber  dem  dauernden  Wech- 
sel unterworfenen  Arbeitsverhältnissen  einer  bestimmten 
Fabrik  ergeben. 

Gemäß  diesem  Gedankengange  beruht  die  technisch 
aufgebaute  Ermittlung  der  Herstellungskosten  auf  positiver 
Grundlage  auch  für  die  scheinbar  unbekannten,  weil  zu- 
nächst nicht  anrechenbaren  Werte.  Sie  wird  auf  diesem 
Aufbau  auch  denen  leicht  verständlich  sein,  die,  wie  z.  B.  die 
Mitglieder  der  Betriebsräte,  sich  bisher  niemals  mit  kauf- 
männischen und  buchhalterischen  Arbeiten  befaßt  haben. 

Wir  wollen  also  die  Selbstkosten  nicht  negativ  als 
,, Verkaufspreis  vermindert  um  Gewinn"  feststellen,  sondern 
wir  wollen  ihre  Bestandteile  von  vornherein  positiv  an- 
geben. Das  ist  um  so  angebrachter,  als  niemand  in  der  Lage 
ist  eine  Gleichung  mit  zwei  Unbekannten  zu  lösen.  Wenn 
die  Fabrikleitung  nämlich  ihren  Gewinn  feststellen  will, 
muß  sie  vorher  ihre  Selbstkosten  kennen,  und  nicht  um- 
gekehrt! Woher  aber  bestimmt  denn  der  Fabrikant  seinen 
Verkaufspreis  ?  Schüttelt  er  den  aus  dem  Ärmel,  oder 
schreibt  er  ihn  vom  Wettbewerber  ab  ?  Nein,  erst  kommen 
die  Selbstkosten,  dann  der  Verkaufspreis  und  endlich  — 
vielleicht  ein  Gewinn!  Es  muß  daher  aufbauend,  nicht  rück- 
blickend vorgegangen  werden. 

Jeder  Gegenstand  muß   a)  hergestellt,  b)  vertrieben, 
c)  verwaltet  werden. 

Demgemäß  wird  man  aufwenden  müssen: 
a)  zur  Herstellung: 

1.  Material  und  Ergänzungskosten  (Herbeischaffung, 
Pflege  usw.), 

2.  Löhne  und  Ergänzungskosten  (Aufschreibung,  Ver- 
teilung, Vorkalkulation  usw.), 
Werkstättenausgaben  und  Ergänzungskosten, 
Sonderkosten   der   Fertigung   (Versuche,  Muster, 
Gesenke  u.  dgl.); 

zum  Vertrieb: 

5.   Verkaufs-   und  Vertriebskosten   (Lager,  Versand, 
Verkauf,  Reise  usw.), 
Verwaltung : 

Absatzsonderkosten  (Provisionen,  Lizenzen,  Um- 
satzsteuer, Konventionabgaben  usw.). 
Allgemeine  Verwaltungskosten. 
Von  diesen  bedeuten  i  bis  4  die  Herstellungskosten  und 
I  bis  7  die  Selbstkosten.  Nur  i  u.  2.  sind  glatt  anrechenbar, 
3  bis  7  müssen  nach  einem  Schlüssel,  der  sich  aber  stets 
aus  den  Verhältnissen  unmittelbar  ergibt,  anrechenbar  ge- 
macht werden.  Den  Aufbau  der  7  Posten  wollen  wir  die 
Kalkulationsformel  nennen. 
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In  vielen,  ja  in  den  meisten  Fabriken  sind,  wie  oben 
schon  erwähnt,  die  anrechenbaren  Summen  kleiner  als  die 
nicht  anrechenbaren,  und  es  kommt  nur  darauf  an,  die 
Unterlagen  für  diese  großen  Summen  auf  einheitlicher 
Grundlage  und  ganz  systematisch  zu  sammeln  und  sie  so  ein- 
fach anrechenbar  zu  machen,  daß  ganz  normale  Menschen, 
ohne  besondere  kaufmännische  Vorbildung  und  Schulung  sie 
übersehen  und  werten,  ja  sogar  selbst  ausführen  können. 

Nicht  anrechenbare  Kosten  führen  heute  in  der  Selbst- 
kostenrechnung meist  die  Bezeichnung  ,, Unkosten  oder 
Zuschläge".  Zuschläge  ist  das  bessere  Wort,  wenn  man 
diese  tatsächlichen  Betriebskosten  —  denn  was  sind  denn 
die  Gehälter  der  Ingenieure,  Revisoren,  Meister,  die  Kosten 
für  Kraft,  Licht,  Heizung,  Lüftung,  Gas,  Wasser,  für  die 
Riemen,  Öl,  Putzwolle,  Werkzeuge  usw.  anderes  als  Be- 
triebskosten —  durchaus  vom  kaufmännisch  bequemen 
Standpunkt  der  nachträglichen  Verrechnung,  nicht  aber 
vom  technisch-zergliedernden  des  eigentlichen  Betriebsin- 
haltes auffaßt.  Man  darf  nie  vergessen,  daß  gerade  das, 
was  die  einzelnen  Werkstätten  an  diesen  Zuschlagkosten 
verschlingen,  ja  erst  den  eigentlichen  Betrieb  ausmacht, 
daß  es  sich  also  garnicht  um  ,, Zuschläge",  sondern  um  sehr 
greifbare  Dinge  handelt,  die  während  der  ganzen  Fertigungs- 
zeit verbraucht  werden. 

Ein  Beispiel  diene  zur  vorläufigen  Klärung. 

Zu  den  nicht  anrechenbaren  Kosten  gehören  die 
Abschreibungen,  die  bei  den  Arbeiten  auf  Werkzeug- 
maschinen unter  Bezugnahme  auf  die  Löhne  (Schlüssel) 
anrechenbar  gemacht  werden. 

Im  Beispiel  des  ersten  Aufsatzes*)  kostete  der  Halbauto- 
mat 6ooo  M  im  Friedensjahre  1913  und  heute  90  000  M. 
Beachtet  man,  daß  ein  Halbautomat  bei  lo-stündiger 
Schicht  früher  2500  Stunden  im  Jahre  lief,  während  bei 


*)  WT.  1920,  Heft  19,  .S.  505. 


8-stündiger  Schicht  heute  nur  2000  Betriebsstunden  da  sind, 
so  erhält  man  bei  10  vH  Abschreibung: 

I.  ^  =  24Pf/Std   u.   2.  5^  =  4,50  M/Std. 

Bedient  nun  ein  Arbeiter  drei  solche  Maschinen  und  ver- 
diente er  im  Frieden  70  Pf,  heute  7  M,  so  kommen  auf  die 
Maschinenstunde  70 :  3  =  24  Pf  Arbeitslohn  damals  gegen 
233  Pf  hente.  Der  Zuschlag  durch  Abschreibungen  allein 
war  also  1913:  24:24  =  rd.  100  vH  und  ist  heute:  450  :  233 
=  rd.  193  vH,  also  fast  das  Doppelte.  In  Werkstätten,  in 
denen  jeder  Arbeiter  nur  eine  Älaschine  bedient,  deren  An- 
schaffungskosten überdies  niedriger  sind,  werden  diese  Zu- 
schläge entsprechend  niedriger  werden. 

Hier  sollte  zunächst  die  grundsätzliche  Wichtigkeit 
und  Notwendigkeit  der  Anrechnung  von  Abschreibungen 
in  die  Herstellungskosten  klar  gemacht  werden,  als  eine 
Maßnahme,  die  auf  technischem  Boden  erwächst.  Wer  un- 
richtig abschreibt  oder  gar  die  Abschreibungen  nicht  in  den 
Herstellungskosten  zur  Anrechnung  bringt,  verkauft  viel  zu 
billig  und  muß  mit  der  Zeit  zugrunde, gehen. 

Abschreibungen  aber  sind  nur  ein  kleiner  Teil  der 
Selbstkosten;  dennoch  können  sie  allein  fast  200  vH  der 
Löhne  erreichen,  wie  obiges  Beispiel  zeigt. 

Man  wird  es  daher  verstehen,  wenn  man  heute  verlangt, 
daß  die  nach  der  Kalkulationsformel  ermittelten  Selbst- 
kosten sehr  schnell  und  völlig  genau,  höchstens  8  bis  10  Tage 
nach  Fertigstellung  des  Auftrages  auf  dem  Tische  der 
Werkleitung  liegen,  damit  diese  beim  Abschluß  neuer  Auf- 
träge richtige  Entschlüsse  fassen  kann.  Diese,  heute  bei  den 
schwankenden  Material-,  Lohn-  und  Valutawerten,  gerade- 
zu unbezahlbare  Schnelligkeit  ist  nur  erreichbar  durch 
zwangläufige  Verschweißung  v<5n  Fertigung  und 
.Abrechnung,  die  wiederum  nur  durch  gute  Organisation 
möglich  ist.  Daher  soll  sich  der  nächste  Aufsatz  mit  Orga- 
nisationsfragen beschäftigen. 


PRESSWERKZEUG  FÜR  BLECHTRÄGER. 

Von  R.  Kuß,  Kreuztal  i.  IV. 


Das  nach  Fig.  1  vorgestanzte  Blech  soll  zu  einem  Träger 
von  dem  in  Fig.  2  dargestellten  Querschnitt  gepreßt  werden. 
Da  ähnliche  Aufgaben  öfter  an  den  Werkzeugkonstrukteur 
herantreten,  dürfte  die  im  folgenden  beschriebene  Lösung 
allgemeiner  interessieren. 

^  1,5  mm  st. 
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FtK.  1.    Vorgestanztes  Blech. 

Fig.  3  zeigt  den  Querschnitt, 
Fig.  4  die  Seitenansicht  eines  Endes 
des  Werkzeuges.  Die  Matrize  a  wurde 
aus  einem  Stück  hergestellt.  Die 
sonst  der  leichteren  Bearbeitung 
wegen  empfehlenswertere  Zweiteilung 
war  infolge  der  Unmöglichkeit  eines 
seitlichen  Festspannens  auf  der  ver- 
fügbaren Maschine  nicht  gestattet. 
Der  Stempel  b  besitzt  unten  2  oder 
mehr  Stifte  h,  die  in  die  ent- 
sprechenden Löcher  der  Stange  c  und  die  dafür  vorge- 
sehenen Löcher  g  des  Bleches  passen.  Die  Backen  c  gehen 
an  den  Enden  mit  Zapfen  durch  die  Stirnplatten  c  und  werden 
durch  die  auf  den  Vierkantenden  der  Backen  sitzenden 
Gcwichthebel  f  in  der  AnfangstoUung  (Fig.  3  links)  gehalten. 

Der  Arbeitsvorgang  ist  folgender.  Das  Blech  wird 
auf  der  Matrize  ausgerichtet,  die  Stange  d  darauf  so  auf- 


Flff.  s. 

Blechträgerquerschnitt. 


gelegt,  daß  ihre  Löcher  h  mit  den  Löchern  g  des  Bleches 
und  den  Stiften  h  des  Stempels  in  einer  Achse  liegen. 
Wird  nun  der  Stempel  niedergelassen,  dann  gehen  die  er- 
wähnten Stifte  durch  die  entsprechenden  Löcher  der  Stange 
und  des  Bleches,  wodurch  die  genaue  Symmetrie  des  Arbeit- 
stückquerschnittes gesichert  wird.  Beim  weiteren  Nieder- 
gehen biegt  sich  das  Blech  um  die  Stange,  die  unteren 
Enden  der  Backen  c  werden  erfaßt,  niedergedrückt  und  damit 
so  um  ihre  Achsen  gedreht,  daß  ihre  oberen  Kanten  das 


Fl».  3  u.  4.    Picßwerkzcug  lür  Blechtriiger. 


Blecli  aus  den  Übergängen  vom  runden  in  die  geraden 
seitlichen  Qucrschnittsleilc  scharfkantig  pressen. 

Beim  Hochgehen  des  Stempels  bleibt  die  Stange  «I 
im  Arbeitstück  liegen.  Die  Gcwichthebel  f  bringen  di' 
Backen  c  in  die  Anfangstelluiig  zurück,  wodurch  das  Arbeit 
stück  etwas  hochgehoben  wird;  es  kann  dann  heraiisgo 
nommen  und  die  Stange  herausgeholt  werden. 
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ÜBER  HERSTELLUNG  VON  GEWINDEN. 


Von  A.  Philippin,  Genf. 


Nachdem  in  den  Aufsätzen  von  J.  Fritzen  in  Heft  3  u.  4 
und  von  O.  Koppel  in  Heft  5  sowie  in  dem  Bericht  auf 
S.  117  if.  151  von  Heft  4  bzw.  5  dieses  Jahrganges  der  WT. 
das  Wesen  der  Gewindeherstellung  ausführlich  besprochen 
worden  ist,  möchte  ich  an  Hand  eines  ausgeführten  Bei- 
spieles diese  Arbeiten  zusammenfassen  und  so  womöglich 
einem  noch  wenig  eingeführten  Werkstattverfahren  zum 
allgemeinen  Durchbruch  verhelfen. 

Vorerst  sei  es  mir  jedoch  erlaubt,  eine  in  dem  letzten 
Aufsatze  ausgesprochene  irrige  Anschauung  über  das  Zu- 
rückführen des  Schlittens  von  Hand  zu  berichtigen;  ver- 
dient doch  diese  Arbeitsweise  ein  größeres  Zutrauen,  als 
dies  bis  jetzt  der  Fall  war. 

Die  Behauptung  auf  S.  118  in  Heft  4,  es  könne  ohne 
Gewindeuhr  der  Schlitten  nur  dann  von  Hand  zurück- 
geführt werden,  wenn  die  zu  schneidende  Steigung  ein  Viel- 
faches der  der  Leitspindel  sei,  beruht  in  der  Tat  auf  einem 
Irrtum,  und  zwar  insofern,  als  das  Verfahren  für  j  ede  Stei- 
gung, die  in  einem  endlichen  Bruche  des  Zolles 
ausgedrückt  ist,  auf  einer  Drehbank  mit  ebensolcher 
Leitspindel  angewandt  werden  kann,  vorausgesetzt  natürlich, 
daß  das  kleinste,  gemeinschaftliche  Vielfache,  d.  h.  die 
Länge  eines  Knotenstückes,  die  des  zu  schneidenden  Ge- 
windes nicht  um  mehr  als  ein  Drittel  übertreffe. 

Das  Zurückführen  des  Schlittens  von  Hand  stützt 
sich  auf  die  Tatsache,  daß  bei  der  Einheit  des  Zolles  für  die 
in  Frage  kommenden  Steigungen  jedes  Gewinde  in  der 
ausgesprochenen  Grenze,  also  auf  einen  Zoll  bzw.  einen 
Bruchteil  oder  ein  Vielfaches  des  Zolles  übereinstimmt, 
d.  h.  man  sagt  gewöhnlich: 
e  3  Umgänge  auf  i  Zoll  stimmen  mit  je 

I  Zoll  überein, 
e  5  Umgänge  auf  i  Zoll  stimmen  mit  je 

I  Zoll  überein, 
e  7  Umgänge  auf  i  Zoll  stimmen  mit  je 

I  Zoll  überein, 
e  7  Umgänge  auf  i  Zoll  stimmen  mit  je 

I  Zoll  überein, 
e  6  Umgänge  auf  i  Zoll  stimmen  mit  je  2  Umgängen  auf 

1  Zoll  überein, 

je  15  Umgänge  auf  2  Zoll  stimmen  mit  je  4  Umgängen  auf 

2  Zoll  überein  usw.,  usw. 

Wenn  also  der  Stahl  mit  dem  Schlitten  um  Zoll 
oder  I  Zoll  bzw.  2  und  mehr  Zoll  nach  Öffnen  der  Mutter 
zurückgekurbelt  wird,  so  wird  er  immer  wieder  genau  in 
die  entsprechend  vorgeschnittene  Furche  eintreten.  Hier 
bildet  eben  der  Zoll  den  Maßstab  eines  Knotenstückes, 
es  müssen  also,  je  nach  der  Länge  des  zu  schneidenden 
Gewindes,  deren 

2  bis  3  oder  mehr  ~  

für  das  Zurück- 
führen ange- 
wandt werden. 

Nur  bei  Ge- 
windelängen von 
weniger  als  i 
Zoll  muß  also 
die  zu  schnei- 
dende Gangzahl 
ein  Vielfaches  der 
der  Leitspindel 
sein,  da  sonst 
der  Auslauf  und  Anlauf  unter  Umständen  die  gewonnene 
Zeit  um  mehr  als  den  nützlichen  Betrag  wieder  kürzen 
würde. 

Die  Gewindeuhren  können  wohl  gute  Dienste  leisten, 
sind  aber  eigentlich  nur  dann  unentbehrlich,  wenn  die 
Steigung  der  Leitspindel  sehr  klein  ist,  so  daß  der  Dreher 


Umgängen  auf 
Umgängen  auf 
Umgängen  auf 
Umgängen  auf 


den  Längenunterschied  einer  Steigung,  d.  h.  die  nötige 
Stellung  des  Schlittens  zum  Schließen  der  Mutter  nicht 
mehr  auf  den  ersten  Blick  abzuschätzen  vermag. 

Zum  Schneiden  von  englischem  Gewinde  mit  einer 
Millimeterspindel  oder  umgekehrt  kann,  bei  Verwendung 
des  Rades  mit  127  Zähnen  (127  ist  ja  eine  Primzahl),  das 
Verfahren  nicht  angewendet  werden;  auch  nicht  bei  Gebrauch 
eines  Annäherungsverhältnisses,  insoweit  dieses  nicht  einen 
endlichen  Wert  darstellt.  Ist  dieses  Verhältnis  aber  ein 
endlicher  Bruch,  so  setzt  die  Anwendung  des  Verfahrens 
gewisse  Bedingungen  voraus,  und  zwar  so,  daß  die  Länge 
des  Knotenstückes,  d.  h.  das  kleinste  gemeinschaftliche 
Vielfache,  die  zu  schneidende  Gewindelänge  nicht  um  mehr 
als  ein  Drittel  übertrifft,  und  daß  dieser  Weg  nicht  größer 
ist  als  die  ausnützbare  Bettlänge.  (Siehe  den  Bericht  über 
Gewindeschneiden  auf  der  Drehbank  in  WT.  18  vom 
Jahrgang  1916.) 

Bearbeitung  einer  mehrgängigen  Schraube. 

Wie  an  vielen  technischen  Lehranstalten  sieht  das 
Programm  an  der  Mechanikerschule  und  dem  Technikum  von 
La  Chaux-de-Fonds  schon  seit  1902  für  die  am  Ende  ihrer 
Studien  angelangten  Schüler  eine  Prüfungsarbeit  vor. 

Unter  der  Leitung  von  H.  CouUery  wurde  diese  von 
dem  betreffenden  Schüler  in  gewissen  Grenzen  selbst 
bestimmt  und  nach  selbständiger  Konstruktion  sowie  werk- 
stattstechnischer Ausarbeitung  dem  mit  dem  jeweiligen 
Unterricht  Betrauten  zur  Kritik  und  Korrektur  vorgelegt. 

Etwaige,  in  Gegenwart  des  Schülers  aufgedeckte, 
allzu  schroffe  Fehler  wurden  in  den  Zeichnungen  und  Ar- 
beitsplänen vermerkt,  so  daß  der  Prüfungsausschuß  eine 
der  Wirklichkeit  entsprechende  Einsicht  über  die  vom  Prüf- 
ling geleistete  Arbeit  erhielt  und  auch  dieser  selbst  daraus 
einen  größtmöglichen  Nutzen  ziehen  konnte. 

Eine  solche  Arbeit  bestand  in  dem  Entwerfen  und  in 
der  nachherigen,  dem  ausgearbeiteten  Arbeitsplan  genau 
folgenden  Ausführung  einer  Schraubenpresse. 

Um  der  großen  Beanspruchung  des  Hauptorganes 
einer  solchen,  der  Schraube  und  ihrer  Mutter,  zu  genügen, 
muß  darauf  gesehen  werden,  daß  ihre  Gänge  auf  der  ganzen 
Auflageoberfläche,  d.  h.  den  Gewindeflanken,  zum  gleich- 
mäßigen Anliegen  kommen.  Daher  bereitet  die  Bearbeitung 
einer  solchen  ziemlich  große  Schwierigkeiten,  so  daß  diese 
meist  nur  geschickten  und  erfahrenen  Arbeitern  überlassen 
wird. 

Die  in  Frage  stehende  Schraube  büdete  das  Organ 
einer  sogen.  Schwanenhalspresse,  d.  h.  einer  Presse  mit 
einseitiger  Ausladung.  Ihr  Material  war  S.  M.-Stahl  von 
70  kg  Festigkeit,  ihre  Hauptabmessungen  sind  in  Fig.  i 
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Pressenschraube  mit  Mutter 


angegeben.  Das  Material  der  Mutter  war  Phosphor- 
bronze. 

Nach  dem  Arbeitsplan  sollte  die  Arbeit  vollständig 
auf  einer  Drehbank  ausgeführt  werden,  da  das  Schneiden 
des  rechteckigen  Gewindes  mittels  Fräsers  wegen  der  Un- 
möglichkeit, ein  genaues  Gangprofil  zu  erlangen,  verlassen 
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werden  mußte.  Dazu  kam,  daß  die  Mutter,  die,  um  Unter- 
schiede in  der  Steigung  auszuschalten,  auf  der  gleichen 
Maschine  geschnitten  werden  sollte,  nicht  durch  Fräsen 
hergestellt  werden  konnte,  weü  ilire  Länge  240  mm  betrug 
und  der  Durchmesser  des  Loches  nur  48  mm  hatte. 

Um  das  erstmalige  Gelingen  der  Arbeit  bestmöglichst 
zu  gewährleisten,  war  eine  Putnam- Drehbank  von  180  mm 
Spitzenhöhe  und  i  m  Spitzenweite  in  Aussicht  genommen 
worden,  da  sich  diese  unter  den  anderen  in  Frage 
kommenden  Drehbänken  im  besten  Zustand  befand. 

Die  etwaigen  Fehler  in  der  Leitspindelsteigung  wurden 
dadurch  zu  umgehen  versucht,  daß  man  die  zu  bearbeitende 
Schraube  um  einen  gewissen  Betrag  länger  ließ,  so  daß 
der  Weg  des  Schlittens  auf  die  Stelle  fiel,  die  zum  Schneiden 
der  Mutter  gebraucht  wxirde. 

Die  Leitspindel  der  Bank  hatte  eine  Steigung  von 
2,5  mm,  die  durch  ein  fest  eingebautes  Reduktionsgetriebe 
1:2  auf  1,25  mm  dauernd  vermindert  blieb.  Wenn  aber 
das  Empfängerrad  des  Wechselradvorgeleges  unmittelbar 
mit  der  Stufenscheibe  gekuppelt  wurde,  so  ergab  sich  bei 
Anwendung  der  Hauptspindelübersetzung  eine  12  fache  Ver- 
größerung der  Geschwindigkeit  für  dieses  Vorgelege,  so 
daß  also  in  diesem  Falle  mit  einer  Leitspindelsteigung  von 
12  X  1,25  =  15  mm  gerechnet  werden  konnte. 

Dies  ist  ja  auch  bei  vielen  anderen  Drehbänken  vor- 
gesehen, um  das  Übersetzungsverhältnis  der  Wechselräder 
bei  großen  Steigungen  herabzusetzen.  Bei  der  zu  schneiden- 
den Steigung  von  60  mm  ergab  sich  also  diese  Übersetzung 

60     4  100 
im  Verhältms  von  —  =-^;  was  durch  das  Räderpaar  - — 
15      I  25 

verwirklicht  wurde. 

Da  aber  dabei  das  Grundverhältnis,  d.  h.  das  Geschwin- 
digkeitsverhältnis von  ~—  =  —  bestehen  blieb,  so  mußte 
2,5  I 

die  Leitspindel  24  Umdrehungen  für  i  Umdrehung  der 
Hauptspindel  machen;  was  bei  12  minutlichen  Umdrehungen 
dieser  (kleinstmögliche  Geschwindigkeit  der  Drehbank)  288 
für  die  Leitspindel  betrug.  Für  den  2 14  mal  beschleunigten 
Rücklauf  ergab  dies  720  minutliche  Umdrehungen,  eine 
Geschwindigkeit,  die  nicht  ohne  weiteres  in  den  Kauf  ge- 
nommen werden  konnte. 

Unter  anderen  Gefahren  war  vor  allem  die  des  Anfressens 
zu  befürchten,  und  da  kam  denn  das  Verfahren  des  Zurück- 
führens von  Hand  zu  statten,  und  zwar  nicht  nur  aus  diesem 
Grunde,  sondern  auch  wegen  der  dabei  erzielten,  nicht 
unbeträchtlichen  Zeitersparnis. 

Auf  Drehbänken,  die'  nicht  mit  einer  sogen.  Stellulir 
ausgerüstet  sind,  bietet  dieses  Verfahren,  dem  des  Aus- 
lösens der  Übersetzung  gegenüber,  den  weiteren  Vorteil  der 
größeren  Einfachheit  sowie  die  Möglichkeit,  es  auch  zum 
Einteilen  der  Gewindegänge  zu  benutzen. 

Das  Rückführen  des  Schlittens  gestaltet  sich  hier 
auf  folgende  Weise: 

Bei  dem  zu  schneidenden  Gewinde  von  60  mm  kamen 
60  ^  . 

—  =  24  Steigungen  der  Leitspindel  auf  eine  solche  der 

Schraube,  d.  h.  auf  jede  Steigung  der  Schraube  stimmt  die 
24"-Steigung  der  Leitspindel  überein.  Wenn  also  der  Schlit- 
ten nach  Stillsetzen  der  Bank  und  nach  öffnen  der  Mutter 
um  eine  Steigung  des  Werkstückes  von  Hand  zurückgekurbelt 
wurde,  so  konnte  die  Mutter  hier  wieder  geschlossen  werden, 
während  das  Messer  wieder  genau  in  die  vorgeschnittene 
Furche  hineintrat. 

Eben.so  verhält  es  sicli,  wenn,  .statt  um  eine  Steigung 
des  Werkstückes,  um  ihrer  zwei  oder  mehr  zurückgekurbelt 
wurde,  und  da  auf  die  ganze  Gewindelänge  von  380  mm 
0V3  Steigungen  der  Schraube  zu  .stehen  kamen,  -so  wurdt- 
um  7  Steigungen,  gleich  7  Knolenstücken  oder  420  nun, 
zurückgekurbelt,  wobei  der  Rest  von  Vs  Steigungen  gleicli 
40  mm  zum  Aus-  bzw.  Anlaufen  benutzt  wurde. 


Beim  Schneiden  mehrgängiger  Gewinde  ist  es  üblich, 
nach  Einritzen  sämtlicher  Gänge,  zuerst  jeden  Gang  für 
sich  bis  auf  ungefähr  0,5  mm  Zugabe  vorzuschruppen, 
denn  der  Übergang  nach  jedem  Schnitte  von  einer  Furche 
zur  anderen  wäre  da,  wo  keine  Teilvorrichtung  vorhanden 
ist  und  also  das  Teilen  durch  die  Wechselräder  oder  den 
Oberschlitten  vorgenommen  werden  muß,  zu  umständlich; 
erst  die  letzten  Schnitte  werden  auf  diese  Weise  genommen, 
da  dadurch  Fehler  besser  ausgeglichen  werden. 

Da  hier  für  das  Einteilen  der  Gänge  keine  Teilvor- 
richtung vorhanden  war,  so  wurde  die  Möglichkeit  des 
Teüens  mittels  Rückstellverfalurens  benutzt,  und  zwar 
folgendermaßen : 

Wie  oben  gesagt,  kamen  auf  eine  Steigung  der  Schraube 
24  der  Leitspindel.    Um  nun  das  Messer  um  ein  Drittel 

zu  verstellen,  brauchte  man  nur  um  —  =  8  Steigungen  der 

3 

Leitspindel  weniger  oder  mehr  zurückzukurbeln,  wodurch 
das  Messer  bei  jedem  Schnitt  eine  neue  Furche  be- 
arbeitete. 

Es  wurde  also  jedesmal  um  7V3  Knotenstücke  zurück- 
gefahren, wobei  das  Übermaß  von  60  mm  =  i  Umgang 
mehr  als  die  nötigen  380  mm  gestattete,  den  toten  Gang 
vor  jedem  Schnitt  auszuschalten. 

Diese  Arbeitsweise  zeigte  sich  vorteilhaft  sowohl  zum 
Schneiden  der  Mutter  als  auch  zum  Schneiden  der  Schraube^ 
Ein  Umstand,  der  leicht  hätte  zu  Fehlgriffen  führen 
können,  war  die  verhältnismäßig  kleine  Steigung  der  Leit- 
spindel, denn,  wie  die  ersten  versuchsmäßigen  Leergänge 
ergaben,  war  es  schwierig,  mit  bloßem  Auge  die  jeweilige 
Anfangsstellung  des  Messers  genau  genug  abzuschätzen 
und  nicht  um  eine  solche  Steigung  zu  viel  oder  zu  wenig 
zurückzufahren,  besonders  weil  die  Drehbank  nicht  immer 
in  der  gleichen  Stellung  angehalten  wurde.  Beim  wirklichen 
Schneiden  gestaltete  sich  die  Sache  aber  günstiger,  da  hier 
die  Bank  vor  Ankunft  der  Werkzeuges  am  Schnittende 
angehalten  werden  mußte,  um  das  Werkzeug,  sobald  es 
auf  die  Hälfte  des  den  Gewindegang  beendigenden  Loches 
angekommen  war,  zurückziehen  zu  können.  Dies  konnte 
nur  bei  Antrieb  von  Hand  geschehen,  was  auf  14 
Gang  vorgenommen  wurde. 

Auf  diese  Weise  wurde  also  die  Mutter  bei  einer  regel- 
mäßig sicn  gleichbleibenden  Stellung  der  Bank  bzw.  der 
Schraube  geöffnet,  und  man  konnte  leicht  mit  einer  Schub- 
lehre oder  irgend  einem  anderen  Maßstabe  die  Stellung  des 
Stahles  vor  jedem  Schnitt  nachprüfen.  Es  ermöglichte 
dies  auch  den  Rückweg  auf  ö^/j  Knotenstücke  abzu- 
kürzen, wobei  immer  noch  ^/g  =  20  mm  zum  Anlauf 
übrig  blieben. 

Beim  Schneiden  der  Mutter  wurde  nach  Auslauf  des 
Zahnes  die  Bank  stillgesetzt  und  von  Hand  weitergetrieben, 
bis  ein  Riß  auf  dem  Stahlhalter  mit  der  Stirnseite  der 
Mutter  zum  Fluchten  kam.  Dieses  ergab  also  ebenfalls 
jedesmal  eine  gleiche  Stellung  zum  öffnen  der  Mutter. 

Das  Schneiden  der  Spindel  nahm  11  Stunden  in  An- 
spruch und  das  der  Mutter  13  Stunden,  wobei  die  Zeit  zum 
Nachmessen  mit  einbegriffen  war.  Der  Schüler  führte  diese 
Arbeit  am  Ende  seiner  vierjährigen  Lehrzeit  aus.  Von 
dieser  waren  V3  gleich  2  Jahre  und  8  Monate  der  praktischen 
Ausbildung  und  V3  oder  i  Jahr  4  Monate  der  theoretischen 
Ausbildung  gewidmet. 

Das  Verfahren  war  von  ilnn  nach  folgenden  Regeln, 
die  im  Technologieunterricht  mitgeteilt  worden  waren, 
ausgearbeitet  worden: 

I.   Das  Zurückstellen  des  Schlittens  von  Hand  ist  mir 

möglich  bei  endlichen  Verhältnissen. 
1.    \y\c  jeweilige  Knotenlänge  wird  durch  das  klomsu- 
gemeinschaftliche    Vielfache    der    beiden    in  Frage 
i<ommcn(lcn  Steigungen  bestimmt. 
3.    l£in  Zeitvorteil  besteht  nur  bei  Schnitten  von  wenig- 
stens i-minutlicher  Dauer. 


W  K  R  K  »T  A  TTST  EC  H  N I K 
1(120    HEFT  21. 


PHILIPPIN,  ÜBER  HERSTELLUNG  VON  GEWINDEN. 


557 


4.  Das  Teilen  mehrgängiger  Gewinde  ist  anzuwenden, 
wenn  die  zu  schneidende  Steigung  ein  Vielfaches  der 
der  Leitspindel  ist. 

5.  Dieses  Vielfache  muß  gleich  der  Anzahl  der  zu  schnei- 
denden Gänge  oder  ihrem  Vielfachen  sein. 

16.  Ist  die  zu  schneidende  Steigung  kleiner  als  die  der 
Leitspindel,  so  ist  das  Teilen  nur  möglich,  wenn  die 
im  Knotenstücke  enthaltene  Gangzahl  der  Leitspindel 
durch  die  Anzahl  der  zu  schneidenden  Gänge  ganz- 
zahlig und  ohne  Rest  teilbar  ist. 
Um  die  oben  angedeuteten  Paßbedingungen,  also  ge- 
naues Anliegen  der  Gänge  zwischen  Schraube  und  Mutter, 
zu  erfüllen,  wurde  von  der  Anfertigung  eines  Formstahles 
Abstand  genommen  und  vorgezogen,  die  Gewindeflanken 
durch  radiales  Zustellen  des  Messers  zu  bearbeiten.  Wenn 
auch  dieses  Verfahren  ein  wenig  mehr  Zeit  in  Anspruch 
nimmt,  so  bietet  es  doch  die  größte  Gewähr  für  genau 
geradlinige  und  senkrechte  Flankenstellung,  insofern  als  der 
Stahl  auf  Spitzenhöhe,  d.  h.  in  einer  durch  die  Achse  des 
Stückes  gehenden  Ebene  verschoben  wird.  Diese  Stellung 
des  Messers  kann  nötigenfalls  durch  Prüfen  mit  dem  Mikro- 
meter eingehalten  werden. 

Zum  nachherigen  erstmaligen  Ineinanderzwingen  der 
beiden  Stücke  sollten  ihre  positiven  Teile  um  höchstens 
0,01  mm  dicker  gelassen  werden,  was  durch  Lehren  nach- 
gemessen wurde. 

Es  wurde  das  gleiche  Messer  für  die  beiden  Flanken 
benutzt,  und  da  dessen  obere  Fläche  (Schnittfläche)  parallel 
zu  einer  senk- 
recht auf  der 
mittleren  Schrau- 
benlinie stehen- 
den Ebene  aus- 
gerichtet war,  so 

mußte  jede 
Schneidkante  für 
die  betreffende 
Arbeit  auf  Spit- 
ze nhöhe  einge- 
stellt werden,  wie 
dies  in  Fig.  2 
schematisch  dar 
gestellt  ist. 

Da  hierbei 
der    Grund  die 

dachähnliche  Form  in  g^  und  gj  (Fig.  2)  erhielt,  so  wurde 
er  mit  einem  Messer,  dessen  Schnittfläche  parallel  zur 
Achse  des  Stückes  war  (III)  durch  seitliche  Verschiebung 
fertig  bearbeitet. 

Das  gleiche  geschah  bei  der  Mutter,  bei  der  der 
Grund,  d.  h.  ihr  äußerer  Umfang,  nach  Fertigschneiden  der 
Flanken,  die  Form  gj  der  Fig.  3  (gestrichelt)  hatte  und 
also  die  Ecken  ebenfalls  durch  Verstellen  des  Grund- 
messers abgeflacht  werden  mußten. 

Die  seitlichen  Schneidkantenwinkel  aj  und  a.^ 
mußten  behufs  Freischneidens  in  allen  Stellungen, 
für  die  rechte  Flanke  nach  der  inneren  und  für 
die  linke  Flanke  nach  der  äußeren  Schraubenlinie 
ausgeführt  werden,  und  da  für  das  Freischneiden 
3"  vorgesehen  war,  so  wurde: 

4:  «1  =  87O  —  ^  Yj  und  ^      =  870  —  -4  y^; 

^  ag  =  90"  -  (ßi  +  30)  und  4  04  =  90O  -f  (ßj  -  3") 
wobei  4  Yi  und  2^  gleich  dem  Unterschied 
zwischen  dem  mittleren  und  inneren  bzw. 
zwischen  dem  mittleren  und  äußeren  Neigungs- 
winkel der  Schraubenlinien  waren,  ^  ß  be- 
zeichnet den  Neigungswinkel  der  mittleren,  4:  ßj 
den  der  inneren  und  ^  ßg  den'  der  äußeren 
Schraubenlinie. 


tg  ß  = 


Bei  der  vorliegenden  Arbeit  waren  diese  Werte: 
2  S  2  •  60 

(60  -f  48)  3.1416" 


tg  ß 


tg  ß-j 


(D  +  d)  ;t 

_S__ 

d  71 
S 
D 


0.354  =  tg  19°  25' 


60 

48  •  3,1416 
60 

60  3,1416 

.4  Yi  war  demnach  21"  42'  —  19 
und  4;  a,  =  87'' 

4  Y-i  war  demnach  19''  25' 

und  4:  a_,  =  87'' 

Grundstahl  ergab  sich 


0,398=  tg  21«  42' 


0,3185  =  tg  17"  40'. 


25  = 
-  2'^  17 


17''  40' 


2O  ijr' 

0 


43 


=  i"  45 
45'  =  85O 


15 


Für  den 
4  «.J 
■4  «4 


=  90'' 


(210  42'  -f  30;  =   65^^  l{ 


90'^  -f  (17O  40'  —  3^  —  104O  40' 


Dasselbe  gilt  für  die  Stähle  zum  Fertigschneiden  der  Mutter. 

Die  in  Fig.  4  —  8  dargestellten  Lehren  dienten  sowohl 
zum  Prüfen  der  Mutter  wie  der  Schraube.  Es  wurden  dazu 
benötigt : 

I  Zapfenlehre  für  den  negativen  Teil  der  Schraube,  außen; 

0^  =  10  X  cos  ß.2  —  0,01  =  9,52  mm, 
I  Zapfenlehre  für  den  negativen  Teil  der  Schraube  am  Grunde; 

0"  =  10  X  cos  ßj  —  0,01  =  9,28  mm, 
I  Gabellehre  für  den  positiven  Teil  der  Schraube,  außen; 

0  =  10  X  cos  ß._,  -f-  0,01  =  9,54  mm. 


Spindel-  und  Mutter- 
gewinde. 


I  Gabellehre  für  den  positiven   Teil  der  Mutter,  innen; 

"0  =  10  X  cos  ßi  -(-  0,01  =  9,30  mm, 
1  Gabellehre  für  den  positiven  Teil  der  Mutter,  außen; 

0  —  10  X  cos  ß.2  +  0,01  =  9,40  mm, 
I  Zapfenlehre  für  den  negativen  Teil  der  Mutter,  innen ; 

0  =  10  X  cos  ßi  —  0,01  -    9,28  mm. 

Der  positive  Teil  der  Schraube  auf  dem  Gewindegrunde 
sowie  der  negative  Teil  der  Mutter  am  größten  Durchmesser 

Für  Schraube  u.  Mutter 

 W  ^ 


Tig.  4-8. 


Lehren  zum  Prüfen.,  der 
Mutter  und  Schraube. 
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konnten,  nicht  nachgeprüft  werden,  und  man  begnügte  sich 
mit  der  einseitigen  Prüfung  des  negativen  bzw.  des  positiven 
Teües. 

Die  Gewindetiefe  wurde  unmittelbar  mit  dem  Mikro- 
meter gemessen,  während  man  sich  bei  der  Mutter  mit 
der  Berührung  des  Stahles  an  einer  vorher  auf  i  cm  Länge 
ausgedrehten  Grundbohrung  begnügen  mußte.  Diese  war 
um  0,03  mm  größer  gehalten  als  der  Durchmesser  der 
Schraube. 

Das  Fluchten  des  Spindelstockes  war  vor  Beginn  der 
Arbeit  nachgeprüft  worden,  wobei  sich  auf  500  mm  Länge 
ein  Fehler  von  0,04  mm  ergab,  und  zwar  in  dem  für  die 
Arbeit  vorteilhaftesten  Sinne,  d.  h.  mit  nach  dem  Spindel- 
stocke hin  kleiner  werdenden  Loche. 

Zu  dieser  Prüfung  war  eine  gezogene  Stange  von5omm0' 
und  560  mm  Länge  in  das  Vierbackenfutter  eingespannt 
worden  und  ihr  Ende,  um  die  Zentrifugalkräfte  zu  verringern, 
freischwebend  und  bei  ziemlich  langsamem  Laufe,  angebohrt. 
Nach  Unterstützung  mit  der  Gegenspitze  wurden  nun 
an  diesem  Ende  sowie  knapp  vor  dem  Futter  2  Stellen  auf 
00  2  cm  Länge  und  auf  den  genau  gleichen  Durchmesser 
angedreht,  d.  h.  die  beiden  Stellen  wurden  nach  dem  Drehen 
auf  den  gleichen  Durchmesser  kalibriert. 

Zxix  eigentlichen  Prüfung  mußte  aber  der  Reitstock 
\vieder  zurückgeschoben  werden,  damit  diese  am  freischwe- 
benden Stücke  vorgenommen  werden  konnte.  Hier  zeigte 
sich  ein  Ausschlag  der  Stange  von  0,04  mm,  dessen  Höchst- 
punkt auf  der  Stange  angezeichnet  wurde.  Auch  das  Ge- 
wicht der  Stange  konnte  bei  dem^Überhang  von  500  mm 

  zu  einem  falschen  Urteil  führen.    Fig.  9 

zeigt,  wie  man  sich  von  diesem  unabhän 
~[_^  gig  machte.  Dem  seitlich  eingestellten  Aus- 


sondern es  genügt  meist  irgend  ein  Zapfen,  wie  aus  Fig. 
IG  u.  II  ersichtlich  ist. 

Die  Bedingung  dabei  ist,  daß  die  Reitstockspindel 
während  des  Ausrichtens  mit  der  gleichen  Kraft  festge- 


7 


Fl».  9. 


Prüfen  des  Spindel  Stockes. 


schlagpunkte  wurde  bei  dem  Betrag  von  0,04  um  die 
Hälfte,  also  um  0,02  mm  Rechnung  getragen. 

Die  Strichmarken  a,  b,  c  u.  d  auf  dem  zweiseitigen 
Hebelarm  H  waren  vorher  bei  freiliegender  Stange  auf  einer 
Anreißplatte  angebracht  worden,  so  daß  sich  bei  Beachtung 
dieser  Marken  auch  auf  der  Drehbank  die  Stange  im  Gleich- 
gewicht befand. 

Das  zum  Schneiden  der  Spindel  notwendige  Fluchten 
der  Spitzen  war  nach  dem  Ausschruppen  ebenfalls  nach- 
geprüft, und  es  war  ausgerichtet  worden,  indem  eine  Meßuhr 
bei  der  unverstellbaren  Spindelstockspitze  auf  einem  mar- 
kierten Punkt  des  Schraubenendes  angesetzt,  dann,  nach 
Entfernen  des  Stückes  aus  den  Spitzen,  der  Schlitten  mit 
dem  Taster  nach  der  Reitstockspitze  verschoben  und  hierauf 
dieser  nach  Wiedereinsetzen  der  Schraube  auf  dem  angezeich - 
neten  Punkte  in  Berührung  gebracht  worden  war.  Die  Reit- 
stockspitze wurde  dann  ausgerichtet,  bis  der  Taster  keinen 
Anschlag  mehr  anzeigte. 

Dieses  Verfahren  ist  das  genaueste  und  zugleich  das 
einfachste,  da  hierbei  irgend  ein  Stück  nur  auf  rd.  i  cm  Länge 
an  dem  einen  Ende  angedreht  zu  werden  braucht  und  so 
eine  zeitraubende  erstmalige  und  nach  jeder  Ausrichtung 
wiederholte  Überdrehung  wegfällt.  Auch  erübrigt  es  das 
Vorhandensein  von  in  verschiedenen  Längen  vorzusehenden 
Ausricht wellen,  da  die  Spitzen  unmittelbar  mit  dem  jeweili- 
gen Stücke  ausgerichtet  werden  können. 

Sogar  eine  Meßuhr  ist  nicht  unbedingt  notwendig. 


Fl«.  10  u.  11. 
Prüfen  des  Fluchtens. 


klemmt  wird,  wie  dies  später  beim  Fertigdrehen  nötig  ist. 
Nach  jedem  Verschieben  des  Reitstockes  ist  ein  nochmaliges 
Ausrichten  nötig,  da  sich  die  beim  Querverschieben  er- 
gebenden Spannungen  mit  jedem  Losschrauben  lösen. 

Schlußbetrachtung.  Bei  den  Vorteilen  und  der  Ein- 
fachheit, die  das  Verfahren  mit  Zurückführen  des  Schlittens 
von  Hand  in  den  meisten  Fällen  bietet,  ist  es  unerklärlich, 
warum  es  nicht  mehr  Eingang  gefunden  hat.  Das  Anlernen 
der  Arbeiter  durch  einen  damit  vertrauten  Angestellten 
würde  sich  doch  wohl  sehr  schnell  bezahlt  machen,  besonders 
in  Betrieben,  in  denen  viele  Gewinde  auf  der  Drehbank 
fertiggestellt,  ja  sogar  vorgeschruppt  werden  müssen. 

Um  jeden  Vorwand  zu  beheben,  verweise  ich  nochmals 
von  Jahrgang  1916  erschienenen 
Bericht  über  diesen  Punkt,  wobeL 
es  mir  erlaubt  sei,  einige  sich  in 
die  dort  beigegebene  Tafel  ein- 
geschlichen habende  Fehler  zu 
berichtigen. 

'  »  In  erster  Linie  soll  die  in  der 
Zahlentafel  eingetragene  Über- 
schrift heißen:  Knotenstücke, 
und  nicht  Leitspindelsteigungen, 
welcher  Ausdruck  ja  für  die  oben 
angegebenen  Zahlen  vorgesehen  ist. 
Knotenstücke  an  den  hier  folgcn- 


auf   denj  in   WT.  18 


den 


Weiter  sind  diese 
Stellen  der  Tafel  zu  berichtigen 


Schrauben- 
1  Steigungen 

1,0 

1.25 

'.5 

Leitspindelsteigungen 
2   1   3      4      5  1  6 
KnotenstUcke 

8     10  12 

0,6 

1 

!  ' 

i 

0,75 

375 

30 

1.25 

10 

1.5 

3 

7.5 

• 

3" 

1,6 

8 

i>75 

10,5 

.,8  ; 

9 

2,2 

II 

2,4  1 

12 

2,5 

2,5 

7,5 

10 

.1,5 

10,5 

3,6 

18 

4,0 

8  20 

4.4 
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ZWEI  APPARATE  ZUR  MESSUNG  VON  GEWINDEN  UND  LEHREN. 

Von  F.  Göpel,  Charlottenburg. 
(Mitteilung  aus  der  Physikalisch-Technischen  Reichsanstalt.) 


Die  Voraussicht  einer  erheblichen  Zunahme  der  Schrau- 
benprüfungen infolge  der  dem  Abschluß  nahen  Arbeiten 
des  „Normenausschuß  der  Deutschen  Industrie" 
gab  Veranlassung,  eine  Verbesserung  der  Prüfverfahren 
der  Reichsanstalt  in  Hinsicht  sowohl  auf  die  Schnelligkeit 
wie  auf  die  Genauigkeit  der  Messungen  anzustreben.  Die 
beiden  nachfolgend  beschriebenen  Apparate  tragen  diesem 
Gesichtspunkt  Rechnung.  Sie  sind  außerdem  nicht  nur 
für  Schrauben,  sondern  auch  für  Lehrenmessungen  geeignet 
und  setzen  für  ihre  Benutzung  verhältnismäßig  wenig  Übung 
voraus. 

I. 

In  erster  Linie  erschien  es  wünschenswert,  ein  Schnell- 
verfahren zur  Bestimmung  der  Gewindesteigung  aus- 
zuarbeiten. Derartige  Messungen  erfolgten  bisher  auf  dem 
Komparator  durch  mikroskopische  Ausmessung.  Bei  kurzen 
Gewindenormalen,  also  etwa  im  Bereich  des  bisher  ver- 
wendeten  Löwenherz  -  Gewindes  genügte   ein    mit  hin- 


somehr.  In  beiden  Fällen  wird  die  genaue  Einstellung  der 
Profilspitzen  oft  erschwert,  einmal  durch  die  am  Profil 
auftretenden  Reflexe  und  dann  durch  die  Schwierigkeit, 
gröbere  Profile  mit  den  Okularfäden  überhaupt  genügend 
genau  aufzufassen.  Hauptziel  beim  Bau  eines  neuen  Stei- 
gungsmessers mußte  also  Ausschaltung  der  Mikroskop- 
einstellung sein,  mindestens  für  gröbere  Profile.  Dies 
wurde  erreicht  durch  geeignete  Anwendung  eines  Li- 
bellenfühlhebels. 

Der  in  Fig.  I  in  Ansicht  und  inFig.2  —  4  in  Strichzeichnung 
dargestellte  Apparat  ähnelt  in  der  Grundform  einer  kurzen 
Schraubenteilmaschine  mit  Prismenführung.  Das  Bett  hat 
jedoch  außer  der  Hauptführung  P^  noch  zwei  kleinere  seit- 


liche Prismen  Pg  u. 


P3  zur  Aufnahme  von  Zubehörteilen. 


Der  bewegliche  Tisch  T  von  200  mm  Länge  und  160  mm 
Breite  trägt  unten  die  nachstellbare  Rotgußmutter  m  für 
die  stählerne  Meßschraube  S  von  25  mm  (ß,  i  mm  Steigung 
und  400  mm  nutzbarer  Länge.    Die  Schraube  ist  rechts 


I 


Fig-.  1.    Meßmaschine  mit  Libelleufülilhebel. 


reichend  großer  mikrometrischer  Längsverschiebung  aus- 
gestattetes Mikroskop,  mit  dem  das  Gewindeprofil  mittels 
Okularfäden  eingestellt  wurde.  Bei  längeren  Gewinden 
mußte  ein  parallel  zu  ihm  gelegter  Strichmaßstab  als  Ver- 
gleichsnormal dienen,  und  es  waren  demgemäß  zwei  Mikro- 
metermikroskope zu  verwenden,  zum  Einstellen  des  Schrau- 
benprofils und  des  Maßstabes.  Der  erste  Weg  erfordert 
wenig  Beobachtungs-  und  Rechenarbeit,  der  zweite  um- 


in  einem  sorgfältig  eingeschliffenen  Kammlager  K  gelagert, 
während  ihr  linkes  verjüngtes  Ende,  das  gehärtet  und  ge- 
schliffen ist,  bei  s  zwischen  drei  punktförmig  berührenden 
Justierschrauben  geführt  ist.  Die  Trommel  T^  mit  einem 
in  100  Teile  geteilten  Silberlimbus  und  zugehörigem  Index  i 
mit  Zehner-Unterteilung  erlaubt  unter  Benutzung  der 
Lupe  L  die  Ablesung  der  Tischstellung  mit  0,1  |i,  Schätzungs- 
genauigkeit.   An  der  Millimeterteilung  t  sind  die  ganzen 
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Schraubenumdrehungen  mittels  Index      ablesbar.   Hinter  auf  dem  Tisch  T  festzuschraubenden  gußeisernen  Hohl- 

der  Trommel  Tr  sitzt  ein  mit  der  Schraube  fest  verbundenes  prisma  (Fig.  5  — 7)  Platz,   dessen  Achse  einmalig  parallel 

Schneckenrad  S^  mit  ausschaltbarer  Wurmschraube  W  zur  zur  Meßrichtung  justiert  ist.  Dabei  berühren  demnach  die 

Feinverstellung.  Durch  Herabdrücken  des  kleinen  Exzenter-  äußersten   Gewindestellen  die  Prismenwände.   Diese  Lage- 


Einzelheiten  der  Meßmaschine 
mit  Libellenfühlhebel. 


hebels  hj  wird  der  Schneckenrad- 
eingriff aufgehoben  und  die  Meß- 
schraube durch  die  Handgriffe  H 
grob  drehbar. 

An  einem  auf  dem  hinteren 
Prisma  Pg  befestigten  massiven 
Ständer  ist  der  Libellenfühlhebel 
angebracht.  Auf  der  zylindrischen  Säule  sitzt  zunächst 
ein  über  den  Tisch  T  ausladender  Arm  M,  der  mit 
Trieb  und  Zahnstange  in  der  Höhe  verschoben  und  mit 
der  Druckschraube  Sj  festgestellt  werden  kann.  Dadurch, 
daß  das  Fußende  von  Sj  in  einer  Nut  läuft,  ist  der  Arm 
gegen  grobe  Drehung  bei  der  Höhen- 
verschiebung gesichert.  An  M  ist 
zunächst  der  längliche  Rahmen  R 
zwischen  Spitzenschrauben  kippbar 
gelagert.  Rahmsn  R  legt  sich  in 
der  Normalstellung  mit  einer  Zunge 
unter  Wirkung  der  Feder  f  gegen 
die  Anschlagschraube  c.  Durch  Dre- 
hung des  zweiarmigen  Hebels  h 
kann  das  dem  Beobachter  zu 
liegende  Ende  von  R  um  etwa 
15  mm  gehoben  werden.  Innerhalb 
R  sitzt,  senkrecht  zur  Meßrichtung, 
eine  stählerne  Spitzenachse  a  mit 
einer  empfindlichen  Äthcrlibelle  N, 
deren  Fassung  etwa  20  mm  unter 
dem  Drehpunkt  in  eine  kleine  harte 
Stahlkugel  k  endigt.  Diese  Kugel 
ist  auswechselbar,  so  daß  je  nach 
Bedarf  Kugeln  verschiedener  Durch- 
messer eingeschraubt  wenk  n  können. 
Die  Libelle  selbst  ist  durch  zwei  Um- 
hüllungsrohre aus  Messing  (innen) 
und  Glas  (außen)  gegen  Wärme- 
strahlung sicher  geschützt.  Der 
Normalgewindcbolzen,  dessen  Stei- 
gung zu  messen  ist,  findet  in  einem 


rung  ist  unbedenklich,  weil  man  bei  Nonnalgewinden  in 
der  Regel  zyhrtdrische  Umhüllungslorm  voraussetzen  bzw. 
durch  zwei  einfache  Dickenmessungen  feststellen  kann. 
Die  Art  der  Befestigung  des  Gewindes  im  Lagerprisma 
ist  aus  den  Figuren  ersichtlich.     Durch  einen  gespannten 


,-4- 


HI — T 


Kl«.  6-7.    1  ,ag<;rprisina  für  Schrauben. 


StaliUlralit,  der  von  der  federn- 
den, seitlich  frei  beweglichen 
Stange  a  über  den  Gowiiide- 
grund  nach  dem  mit  Exzenter  h' 
drehbaren  Hebel  b  läuft,  wird 
der  Bolzen  in  der  einfachsten 
Weise  festgelegt.  Die  maßge- 
rechte Lagerung  und  Befestigung 
des  Prüfstücks  ist  also  mit  zwei 
Handgriffen  erledigt. 

Die  Messung  der  Gcwinde- 
stoigimg  .selbst  erfolgt  auf  fol 
gcndo  Weise.  Durch  Drehen  des 
Triebes  t,    wird    der  Fühlhebel 
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soweit  herabgesenkt,  daß  die  Stahlkugel  etwa  bis  zur 
halben  Gewindetiefe  in  das  Profil  hineinragt.  Danach 
wird  der  Tisch  mit  dem  Prüfstück  durch  Drehen 
der  Meßschraube  solange  verschoben,  bis  sich  die  Ge- 
windeflanke gegen  die  Kugel  legt  und  die  Libelle  aus  ihrer 
durch  ein  Gewicht  q  herbeigeführten  schiefen  Lage  aufge- 
richtet wird.  Durch  Benutzung  der  Feinstellung  W  wird 
sie  vollends  zum  Einspielen  gebracht.  Damit  ist  die  Ein- 
stellung des  Ganges  o  erfolgt  und  die  zugehörige  Schrauben- 
stellung an  der  Umdrehungsskala  und  an  der  Trommel- 
teilung wird  abgelesen  und  notiert.  Darauf  wird  durch 
Betätigung  des  Hebels  h  die  Fühlhebellibelle  mit  ihrer 
Kugel  aus  dem  Profil  herausgehoben,  der  Tisch  um  nahezu 
einen  Gewindegang  verschoben,  der  Fühlhebel  wieder  in 
das  Profil  eingesenkt  und  der  Einstellungsvorgang  wie  bei 
Gang  o  wiederholt.  Die  Differenz  beider  Ablesungen  gibt 
die  Steigung  des  Gewindes.  Der  Messungsvorgang  kann 
selbstverständlich  an  allen  Gewindegängen  wiederholt  oder 
auf  Anfang  und  Ende  der  Schraube  beschränkt  werden. 
Daß  man  mit  Rücksicht  auf  den  toten  Gang  die  Meßschraube 
bei  jeder  Einstellung  in  gleichem  Sinne  drehen  muß,  ist 
besonders  zu  beachten. 

Bei  Benutzung  der  kleinsten  Kugel  kann  man  auf 
die  geschilderte  Weise  Steigungen  bis  etwa  0,5  mm  herab, 
also  Schrauben  von  3  mm  0  messen.  Nur  für  noch  feinere 
Gewinde  ist  wieder  die  optische  Einstellung  mit  einem 
Mikroskop  vorgesehen,  das  auf  dem  vorderen  Seiten- 
prisma P3  an  einer  Säule  Sg  befestigt  wird.  Bei  feinen 
Gewinden  vermindern  sich  ja  außerdem  die  Schwierigkeiten 
des  optischen  Einstellens. 

Da  das  in  Fig.  5-7  dargestellte  Lagerprisma  nur  für  große 
Gewinde  passend  ist,  kanr  für  kleine  Bolzen  ein  zweites 
kleineres  Prisma  (Fig.  5-7)  in  das  größere  eingesetzt 
werden.  Hierzu  sind  im  Grunde  des  großen  Prismas  Schrau- 
benlöcher vorgesehen.  Die  Befestigung  der  kleineren  Schrau- 
ben erfolgt  ebenfalls  mit  dem  Spanndraht. 

Die  Empfindlichkeit  des  hier  angewendeten  Einstellungs- 
verfahrens,  das  schon  wegen  der  körperhchen  Berührung 
zweifellos  technisch  vorteilhafter  ist  als  die  optische  Ein- 
stellung, wird  aus  nachfolgenden  Angaben  ersichtlich. 

Die  am  Apparat  der  Reichsanstalt  im  Fühlhebel  ver- 
wendete AtherlibeUe  hat  5,5"  Empfindlichkeit  für  ein 
Strichintervall  von  2  mm  Länge.  Aus  der  bekannten  Be- 
ziehung: 

a 

r  =  206  265  — , 
<P 

worin  r  der  Krümmungsradius  der  Libelle, 
a  die  Intervallänge, 
qp  die  Empfindlichkeit  ist, 
folgt:  r  =  CV3  75  m. 

Da  die  Meßkugel  20  mm  unter  dem  Drehpunkt  des  Fühl- 
hebels liegt,  so  ergibt  sich  für  diesen  als  Übersetzungs- 
verhältnis : 

75  000 
^  =  ^o~=3750. 


Angenommen,  daß  ein  ungeübter  Beobachter  wieder- 
holte Einstellungen  der  Libellenblase  nur  mit  ±  i  mm 
Unsicherheit  bewirken  kann,  so  ergibt  sich  hieraus  für  die 
Meßkugel  eine  Berührungsunsicherheit  von 


3750 


-   0,00027        =  i:  0.27  \i. 


•die  bereits-der  Schätzungsgenauigkeit  an  der  Schrauben- 
trommel entspricht;  im  übrigen  eine  Größe,  die  für  tech- 
nische Schraubenmessungen  garnicht  in  Frage  kommt. 

Die  Vorbedingung  stabiler  Aufstellung  auf  einem 
festen  Wandkonsol,  wie  sie  bei  allen  genaueren  Meßapparaten 
selbstverständlich  ist.  gilt  bei  dem  vorüegenden  Instrument 
in  erhöhtem  Maße  und  ist  ja  auch  unschwer  zu  erfüllen. 
Um  indes  kleine  Verlagerungen  des  Apparates,  die  übrigens 
bei  den  meist  sehr  kurzen  Messungsreihen  so  gut  wie  aus- 


geschlossen sind,  feststellen  und  möglicherweise  bei  der 
Einstellung  der  Fühlhebellibelle  berücksichtigen  zu  können, 
ist  noch  eine  Kontrollibelle  n  angebracht,  die  mit  den  Drei- 
fußschrauben  des  Instruments  in  Nullstellung  gehalten  wird. 
Ihre  Empfindlichkeit  ist  mit  Rücksicht  auf  den  Zweck 
etwas  größer  (4,5")  gewählt  als  bei  der  Meßlibelle. 

Nur  wenn  sehr  schwere  Gewindebolzen  auf  der  Maschine 
liegen,  ergeben  sich  bei  der  Tischverschiebung  mit  Sicherheit 
kleine  elastische  Deformationsänaerungen  des  Bettes,  die 
durch  die  Übertragung  auf  die  Fühllibelle  die  Meßgenäuig- 
keit  herabdrücken  können.  Bei  derart  schweren  Gewinden 
wird  indes  stets  eine  ihren  Abmessungen  entsprechende 
größere  Toleranz  zulässig  sein.  Will  man  jedoch  die  kleinen 
Fehlereinflüsse  infolge  Verbiegunp  in  aller  Schärfe  bei  der 
Berechnung  der  Beobachtungen  berücksichtigen,  so  ist  es 
zweckmäßig,  die  Kontrollibelle  n  an  der  auf  S,  verschieb- 
baren Muffe  in  gleicher  Höhe  mit  der  Fühllibelle  anzu- 
bringen. 

Vor  der  Benutzung  des  Steigungsmessers  ist  es  not- 
wendig, die  fortschreitenden  und  periodischen  Fehler  der 
Meßschraube  S  zu  bestimmen.  Das  geschieht  zweckmäßig 
nur  am  betriebsfertigen  Apparat.  Man  befestigt  hierzu  auf 
dem  Tisch  T  eine  gute  Strichskala,  deren  Teilungsfehler 
bekannt  sind  und  am  Prisma  Pg  (vorn)  das  oben  erwähnte 
Hilfsmikroskop  mit  dem  Ständer  Sg.  das  auch  zur  Ein- 
stellung feinster  Gewinde  notwendig  ist.  Durch  schritt- 
weises Einstellen  der  Teilstriche  zwischen  die  Okularfäden 
und  gleichzeitige  Ablesung  der  Trommelstellung  am  In- 
strument lassen  sich  die  Schraubenfehler  rasch  und  genau 
bestimmen.  Es  empfiehlt  sich,  im  Mikroskop  zwei  Okular- 
fäden derart  anordnen  zu  lassen,  daß  ihr  Abstand  verändert 
und  so  je  nach  Bedarf  Strichen  oder  verschiedenen  Schrau- 
benprofilen angepaßt  werden  kann. 

Ausführung  und  Berechnung  der  Beobachtungen  bei 
Steigungsmessungen  "bieten  nach  dem  Gesagten  keine 
Schwierigkeiten,  so  daß  die  Anführung  von  Messungs- 
beispielen entfallen  kann.  Es  ist  nur  darauf  zu  achten, 
daß,  namentlich  bei  längeren  Schrauben,  Prüfstück  und 
Apparat  möglichst  gleiche  Temperatur  haben.  Ist  die 
Ganghöhe  der  Meßschraube  für  20<*  C  ermittelt,  so  ergibt 
die  Messung  bei  Beachtung  des  Vorstehenden  ohne  weiteres 
die  Steigung  bei  20"  C,  da  die  Gewindenormale  mit  ver- 
schwindenden Ausnahmen  wie  die  Meßschraube  aus  Stahl 
bzw.  Eisen  bestehen. 

Wichtig  ist  nun,  daß  der  Apparat  ohne  jede  Abänderung 
auch  zur  genauen  Feststellung  von  Innenmaßen,  z.  B.  an 
Rachenlehren  und  Kaliberringen,  verwendbar  ist.  Spannt 
man  eine  solche  Lehre,  sorgsam  mit  dem  Winkel  aus- 
gerichtet, auf  den  Tisch  T,  der  hierzu  mit  zahlreichen 
Schraubenlöchern  versehen  ist,  so  läßt  sich  gemäß  Fig.  8 
durch  zwei  Einstellun- 
gen der  Fühllibelle  die 
Größe  D  —  d  feststellen, 
wo  D  die  Lehrenöff- 
nung, d  der  wirksame 
Durchmesser  der  Meß- 
kugel ist.  Dieser  ergibt 
sich  für  jede  Kugel- 
größe    einmalig  mit 

großer  Genauigkeit, 
wenn  man,  wie  Fig.  9 
zeigt,    die  .  Libelle  an 
beiden  Seiten  eines  auf 

T  befestigten  Plattenendenmaßes  bekannter  Größe  anlegt. 
Bei  derartigen  Messungen  ist  nur  darauf  zu  achten,  daß  man 
bei  den  Einstellungen  I  (Fig.  8  u.  9)  das  Libellengewicht  q 
rechts,  bei  II  links  wirken  lassen  muß,  und  daß,  was  sehr 
wichtig  ist,  in  beiden  Fällen  die  Libelle  mit  ziehender 
Meßschraube  eingestellt  wird. 

Aus  Fig.  9  folgt  ferner,  daß  man,  d  als  bekannt  voraus- 
gesetzt, auf  gleiche  Weise  Endmaße  aller  Art  genau  aus- 
messen kann.    Endlich  kann  man  die  Anwendbarkeit  des 


//////////////// 


Fig.  8  u.  9.    Messung  von  Rachenlehren 
mit  dem  Libellenfühlhebel. 
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Apparates  noch  dadurch  erweitern,  daß  man  auf  dem 
Prisma  Pj  einen  gußeisernen  Tisch  mit  einem  Reisserwerk 
aufsetzt  und  damit  die  HersteUung  sehr  genauer  Längen- 
teilungen an  Hand  der  geprüften  Meßschraube  ermöghcht. 

Mehrere  große  in- 
dustrielle Werke  haben 
den  Bau  des  Instru- 
mentes für  ihre  eigenen 
Zwecke  bereits  in  Angriff 
genommen. 

II. 

Weitere  Verbesse- 
rungen wurden;  bei  der 
Messung  vonFlanken- 
winkeln  an  Gewinden 
angestrebt.  Der  bisher 
bei  den  Prüfungen  meist 
benutzte  ^^  eg,  die  beiden 
Flanken  nacheinander  op- 
tisch an  den  Okular 
laden  eines  Mikroskopes 
anzulegen  und  aus  der 
hierbei  nötigen  Drehung 
des  zu  prüfenden  Bolzens 
bzw.  des  Mikroskops  oder 
seines  Okularkopfes  den 
Winkel  zu  bestimmen, 
hat  sich  in  den  meisten 
Fällen  als  nicht  genü- 
gend genau  erwiesen. 
Die  genaue  Einstellung 
leidet  hierbei,  ähnlich 
wie  bei  den  Steigungs- 
messungen mittels  Mikro- 
skops, leicht  durch  störende  Reflexe  an  den  Flanken  und 
Avird  außerdem  bei  feinen  Gewinden  durch  die  Kürze  der 
Flanken  noch  besonders  unsicher.  Die  Winkelmessung  am 
Gewinde  könnte  man  jjedoch  dadurch  ganz  entbehrlich 
machen,  daß  man  sie 
mit  genügender  Ge- 
nauigkeit bereits  am 
Drehstahl  vornimmt. 
Das  ist  leicht  ausführ- 
bar, weil  der  Drehstahl 
für  die  Einstellung  an 
sich  handlicher  ist  als 
der  Gewindebolzen, 
weil  die  Stahlflanken 
reflexfrei  sind  und  stets 
länger  als  |^die  Ge- 
windeflanken. Dabei 
ist  daran  gedacht,  daß 
die  Messung  der  Profil- 
stähle in  größeren  Wer- 
ken selbst  vorgenom- 
men wird  und  nur  in 
besonderen  Einzelfällen 
eine  Prüfung  in  der 
Reichsanstalt  eintritt. 
Voraussetzung  für  die 
Messung  in  den  Werken 
selbst  ist  natürlich,  daß 
hierfür  eine  genügend 
zuverlässiges  und  ein- 
faches Prüfgerät  vor- 
handen ist. 

Ein  solcher  Winkel- 
messer für  Schrau- 
bendrehstähle  ist 
deshalb  nach  Angaben 
des  Verfassers  in  der 


Flg.  10.  Winkelmesser  für  Schraubendrehstähle. 


Reichsanstalt  hergestellt  worden.  Die  Einrichtung  des 
kleinen,  auf  dem  Goniometerprinzip  beruhenden  Instru- 
ments ist  aus  Fig.  10  —  14  ersichtlich. 

Fuß|S,  Ständer  Sj  und  Teilkreis  K  sind  fest  mit  einander 

verbunden.  Der  Teilkreis 
.  K  trägt  auf  einem  Neu- 
silberlimbus die  Grad- 
teilung o  bis  180.  Zen- 
trisch] hierzu  ist  die  auf 
20  mm  0  ausgebohrte 
Achse  A  drehbar  ange- 
ordnet. An  der  Achse  A 
sitzt  der  einliegende  No- 
nius  N  für  Ablesung  in 
Zehntelgrad,  sowie  eine 
Ringklemme  R,  die  durch 
die  Druckschraube  Sj  nach 
Belieben  mit  A  gekuppelt 
werden  kann.  Das  ge- 
bogene Ende  von  R  liegt 
in  bekannter  Weise  zwi- 
schen der  Federbüchse  F 
und  der  Feinschraube  s,, 
so  daß  A  fein  verstellbar 
\nrd,  wenn  die  Druck- 
schraube Sj  angezogen  ist. 
Am  vorderen  Ende  von  A 
sitzt  ferner  ein  länglicher 
Aluminiumtisch  T  mit 
Schraublöchern  'zur  'Be- 
festigung des  Drehstahles. 
Durch  Anfassen  des  Knop- 
fes S3  kann  der  Tisch  mit 


Fiir.  11-1«.  EiDzeiheitCD  des  Winkelmessers  für  Schraubendrehstähle. 


Nonius  und  Achse  grob 
gedreht  werden.  Das 
Achsenloch  ist  vorn  am  Tisch  durch  eine  Papierscheibe 
mit  einer  Zentrummarke  abgedeckt.  Durch  eine  Glühlampe 
innerhalb  oder  außerhalb  des  Achsenloches  wird  die  Papier- 
fläche hell  von  hinten  beleuchtet,  damit  sich  das  Stahl- 
profil scharf  vom  Hin- 
tergrund abhebt. 

Rechts  vor  dem 
Kreis  steht  auf  der 
Säule  Sg  ein  kleiner 
Kreuzsupport  P  mit 
Schlittenbewegung  pa- 
rallel und  senkrecht 
zur  Apparatachse.  Auf 
P  ist,  nach  vorn  aus- 
schaltbar, der  Hebel  H 
angeordnet,  der  über 
dem  Achsenloch  in  die 
gut  gerade  Stahl- 
schneide L  endigt.  Die 
Normallage  von  H  ist 
durch  die  Anschlag- 
schraube S4  gesichert. 
Über  I L  steht  außer- 
dem eine  einstellbare 
Lupe  O.  Durch  einen 
vorn  an  der  Grund- 
platte F  eingeschraub- 
ten Fuß,  der  in  den 
Abbildungen  wegge- 
lassen ist,  kann  das 
Ganze  in  bequeme 
Heobachtungslage  ge- 
bracht werden.  Die 
Handhabung  des  Ap- 
parates ist  sehr  ein- 
faclt  Zunächst  wird 
der  zu  prüfende  Dreh- 
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stahl  auf  dem  Tisch  T  befestigt  (s.  Fig.  lo),  so  daß 
seine  Spitze  annähernd  über  der  Zentrumsmarke  der 
Achsenöffnung  liegt.  Bei  eingeschalteter  Beleuchtung 
wird  jetzt  durch  Betätigung  des  Kreuzsupports  P  die 
Schneide  L  der  einen  Stahlflanke  so  weit  genähert, 
daß  ein  feiner  Spalt  übrig  bleibt.  Durch  Grob-  und 
Feindrehung  der  Achse  A  wird  der  Spalt  unter  der 
Lupe  genau  parallel  gemacht  und  darauf  die  zugehörige 
Nonienstellung  (I)  abgelesen  und  notiert.  Dann  wird, 
was  zur  Vermeidung  von  Beschädigungen  wichtig 
ist,  der  Schneidenhebel  HL  herausgedreht,  durch  grobe 
Drehung  des  Tisches  die  andere  Stahlflanke  in  Meßstel- 


lung gebracht  (s.  Fig.  15)  und, 
nach  Einschwenken  des  Schneiden - 
hebels  bis  zu  seinem  Anschlag, 
wie  vorher  verfahren.  Die  neue 
Nonienablesung  (II)  vermindert  um 
I  gibt  den  Supplementwinkel  (180  — a) 
der  Drehstahlschneide.  Eine  Meß- 
genauigkeit von  d:  o,!**  bis  ±:  0,2'' 
ist  mit  dem  Apparat  ohne  beson- 
dere Übung  leicht  erreichbar.  Seine 
Einführung  in  die  Industrie  ist  im 
Gänge. 


vig.  le.  Einstellung  des 
Drehstahles  am  Winkel- 
messer. 


VERFAHREN  ZUR  FESTSTELLUNG  DER  ZAHNSTÄRKE  BEI  KORRIGIERTEN  ZAHNRÄDERN 

OHNE  UND  MIT  ZAHNFLANKENSPIEL. 

Von  O.  Dolch,  Berlin-Tegel. 


Es  ist  oft  die  Meinung  verbreitet,  daß  die  Vorausbestim- 
mung der  Zahnstärke  korrigierter  Räder  nicht  möglich  sei. 
Man  kann  sogar  korrigierte  Räder  mit  genau  vorgeschrie- 
benem Spiel  fräsen.  Für  die  Massenerzeugung  von  Zahn- 
rädern kommt  hauptsächlich  die  Herstellung  nach  dem 
Teilverfahren  mit  Formfräser  (Scheibenfräser)  und  nach  dem 
Abwälzverfahren  mit  schneckenförmigem  Abwälzfräser  in 
Frage.  Mit  den  meisten  Abwälzmaschinen  kann  man  auch 
nach  dem  Teilverfahren  arbeiten. 

Es  soll  untersucht  werden,  nach  welchen  Gesetzen  ein 
normaler  Abwälzfräser  schneidet. 

Bedingung  ist  die  Festlegung  der  Flankenneigung  der 

t 

Zähne  des  Fräsers  mit  15**  und  die  Stärke  der  Zähne  = 

2 

in  der  Zahnteillinie  (Modullinie).  Zahnhöhe  des  Fräsers 
=  2%  Modul,  Kopfhöhe  des  Fräsers  =  i^/g  Modul,  da  der 
Fräser  im  Zahnfuß  Ve  Modul  frei  bleibt.  Der  Zahngrund 
schneidet  nicht. 

Die  meisten  Fräserfabriken  haben  diese  Abmessung 
ihrer  Fabrikation  zugrunde  gelegt. 

Zu  einer  ein- 
fachen Darstellung 
der  Vorausbestim- 
mung der  Zahn- 
stärke ohne  Zentri- 
winkelberechnung 
kommt  man  bei  fol- 
gender Überlegung 
(Fig.  i).  Der  nor- 
male Abwälzfräser 
Teilkreis   eines  normalen 


schneidet  die 
Rades  immer  = 


Tlg.  1. 

Zahnstärke 
t 


d.  h.  Zahnstärke  und  Lücke  sind  gleich. 


da  die  in  gleiche  Teile  geteilte  Zahnteillinie  (A)  des  Fräsers 
sich  auf  dem  Teilkreis  des  Rades  abwickelt.  Beim  korrigier- 
ten Zahnrad  schneidet  die  ZahnteilHnie  des  Fräsers  um  die 
Korrektur  (—  oder  -f )  weniger  oder  tiefer  in  den  Radkranz 
ein.  Die  gesamte  Frästiefe  bleibt»  Da  jedoch  der  Außen- 
durchmesser des  Rades  gegen  den  Teilkreis  um  -f  -  oder  —  - 
Korrektur  vergrößert  oder  verkleinert  wurde,  so  entsteht 
auf  dem  Fräserzahn  eine  neue  Teillinie  A^  oder  Aj.  Wie 
das  Bild  ergibt,  ist  die  ganze  Teilung  t  des  Fräsers  in  allen 
Tiefen  gleich.  Bei  den  veränderten  Teillinier  A^  und  Ag  ändert 
sich  nur  das  Verhältnis  der  Teile  auf  der  Teillinie,  d.  h.  Zahn- 
stärke und  Lücke  ändern  sich  zu  einander  um  den  Betrag 
=  2.x.  Die  Änderung  x  ist  abhängig  von  der  Größe  K, 
die  die  Korrektur  darstellt,    x  ist  die  kleine  Kathete  eines 

X  . 

rechtwinkligen  Dreiecks,  K  ist  die  große  Kathete.    ~  ist 

demnach  =  tg  a.  Schneidet  man  daher  um  den  Betrag  K 
tiefer  in  den  Zahnradkranz,  was  bei  —  -Korrektur  der  Fall  ist, 


so  ergibt  sieb,  da  der  Fräserzahn  im  Rad  die  Lücke  schnei- 
det, die  Grundformel  für  die  Zahnstärke: 


z  =  2 

2 


X   oder   z  =  (2  .  tg  a  .  K) ; 

2 


der  Zahn  wird  schwächer. 

Die  Zahnlücke  wird  dann  entgegengesetzt  stär- 
ker. 

t 

Zahnlücke  =  — h  (2  .  tg  a  .  K)  oder  t  —  z. 
2 

Bei  +- Korrektur  schneidet  der  Fräser  weniger  tief  ein,  und 
es  ergibt  sich  für  die  Zahnstärke: 

z  =  -  +  (2  .  tg  a  .  K) ;  der  Zahn  wird  stärker. 
2 

Es  wälzt  sich  also  einmal  die  Teillinie  A^,  das  andere  Mal  Aj 
ab.  Der  Teilkreis  als  Berechnungskreis  des  Rades  bleibt  un- 
veränderlich, nur  die  Kopfhöhe  des  Zahnes  wird  um  die 
Korrektur  größer,  beim  Gegenrad  kleiner.  Daß  der  Teilkreis 
unveränderlich  ist,  ergibt  sich  aus  dem  Verhältnis  der  Zähne- 
zahl zur  Fräserumdrehung.  Bei  einer  Fräserumdrehung  ist 
das  zu  schneidende  Rad  erst  um  eine  Teilung  weiter.  Der 
Fräser  muß  also  soviel  Umdrehungen  machen,  um  ein- 
mal herumzukommen,  wie  das  zu  schneidende  Rad 
Zähne  besitzt. 

Die  Tatsache,  daß  die  Zähne  des  Triebes  bei  Korrek- 
tur stärker  werden  als  die  des  großen  (getriebenen)  Rades, 
ist  kein  Nachteil,  da  der  Zahn  des  Triebes,  bei  einem  Zähne- 
zahlverhältnis  von  z.  B.  15  :  45  also  i  :  3,  dreimal  so  oft 
zur  Arbeitsleistung  kommt  als  der  Zahn  des  großen  Rades 
und  demnach  die  Abnützung  des  Triebzahnes  größer  ist. 
Die  Korrektur  wirkt  hier  ausgleichend  im  günstigen 
Sinne. 

Die  Zahnstärkeveränderungsf ormel-  Z^  verein- 
facht sich  noch  mehr,  wenn  man  sie  auf  den  Korrektions- 
wert =  I  festlegt. 

Es  ist  dann:  Z^  =  2x  =  2tga  .  1  =  2.  0,268  =  0,536  mm 
für  I  mm  Korrektur  im  Radius  des  Zahnrades. 
Diese  Zahl  0,536  mit  der  Korrektur  multipliziert 

t 

gibt  sofort  die  Zahnstärkeveränderungen  an,  die  man  zu  - 

addieren  oder  subtrahieren  muß,  je  nach  -j-  oder  —  K. 
Diese  Zahl  ist  für  jeden  Modul  gleich,  und  es  ergibt 
sich,  da  der  Durchmesser  des  Rades  sich  aus  Modul  .  Zähne- 
zahl zusammensetzt,  daß  der  Außendurchmesser  des 
Rades  um  so  genauer  einzuhalten  ist,  je  kleiner 
das  Rad  ist.  Der  Arbeiter  stellt  die  Frästiefe  nach  dem 
Außendurchmesser  ein.  Bei  einer  Ungenauigkeit  schon 
von  0,1  mm  muß  bei  spielfrei  gefrästen  Rädern  ein  Klem- 
men der  Zähne  eintreten.  Die  normale  Toleranz  zweier  Rad- 
achsen in  Bezug  auf  Entfernung  ist  =  ±0,05  mm  für  jede 
Achse  und  =  ±0,1  für  die  ganze  Entfernung.  Stellt  nun  noch 
der  Arbeiter  den  Fräser  um  0,1  zu  wenig  tief  ein,  dann  hat 
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man,  ungünstig  für  beide  Räder  berechnet,  0,5  mm  Fehler 

0.5 

-  0,933 


in  der  Frästiefe.  Die  Veränderung  ist  demnach 


0.536 


mm  für  beide  Zähne. 


TT    °'933  .      ,  I 

Um  =  0,460  mm  ist  also  leder 

2  ■' 

Zahn  zu  stark,  und  die  Räder  müssen  sich  klemmen. 
Die  Ungenauigkeit  der  Abwälzfräser  durch  Verziehen  beim 
Härten  und  Veränderung  des  Neigungswinkels  beim  Schlei- 
fen erzeugt  Fehler  in  der  Zahnstärke. 

In  der  Praxis  ist  es  oft  erwünscht,  um  diesen  Zufällig- 
keiten vorzubeugen,  die  Räder  mit  Spiel  zu  fräsen. 

t  t 
Mit  —  Spiel,  also  für  beide  Zähne  =  — ,  kommt  man  in 
öo  40 

den  meisten  Fällen  aus.    Größeres  Spiel  zu  geben  ist  nicht 

ratsam,  da  die  Räder  beim  Einlaufen  von  selbst  mehr  Spiel 

bekommen. 

Am  Schluß  sei  eine  Zahlentafel  I  für  die  Frästiefen- 
veränderungF,  bei  —  Spiel  für  jeden  Modul  von  1  bis  40 
t 

(=  —  Spiel  für  das  Getriebe)  gegeben. 

Man  fräst  also  jeweils  um  den  Tafel  wert  F,.  tiefer, 
t  t 
um  —  Spiel  zu  bekommen  (=  —  für  beide  Zähne  in  einer 
00  40 

Lücke). 

Der  Zahnfuß,  d.  h.  die  Form  vom  Grundkreis  bis  zum 
Fußkreis,  wird  wie  folgt  bestimmt  (Fig.  2).  Man  zeichnet 
einen  Zahnkopf  des  Abwälzfräsers  und  zieht  parallel  zur  Ab- 
wälzlinie des  Fräsers  im.  Mittelpunkt  des  Zahnrades  eine 
Hilfslinie.  Beide  Linien  teilt  man  in  gleiche  Teile,  z.  B.  von 
Punkt  o  bis  4.  Hierauf  wird  der  Eckradius  des  Fräsers 
Punkt  für  Punkt  von  o  bis  4  markiert.  Die  Punkte  der 
Hilfslinie  müssen  jeweils  mit  den  entsprechenden  Punkten 
auf  dem  Teilkreis  übereinstimmen.  An  die  markierten  Ra- 
dien wird  eine  tangierende  Kurve  gezogen,  die  durch  einen 
passenden  Kreisbogen  ersetzt  werden  kann. 

Einige  oft  gebrauchte  Formeln  zur  Bestimmung  der 
Größe  der  Korrektur  sind  folgende  (z  =  Zähnezahl): 

I.   Korrigierter  Durchmesser  d,  =  z  .  Mod.|^'^^  -T  o.gsgj. 

dj  =  z  .  Mod.\^'^^^  -f^  0,9712^. 


Stichmaßentfernung  beider  Achsen  M,.  = 
Mod.('-t±3-4-o.5). 

4.   Korrektur  K  =  Mod.  {^^  ~-^\  mm  für  den  Radius 
\  100  / 

Beispiel:     Angenommen   werde    eine  Verzahnung: 
Trieb  mit  14  Zähnen,  Modul  17,  Gegenrad  40  Zähne. 
Größe  der  Korrektur  nach  Formel  1): 

dj  ----  z  .  m.  -!-  o.959j  =  14  .  ^li^j^  +  0,959)==  249mm /. 

Normaler  Teilkreis- 0^  d  =  z.m  =  14.17  =  238. 

K  =dj  —  d  =  2.|9  —  238  =  II  mm  im  0"  oder  5,5  mm 
für  den  Radius. 

Nach  Formel  3):  Mittenentfernung Me  ==  Mod.|^^-f  0,5^ 
M,  =  17  .  ('^^-'^  +  0,5)  =  467  mm. 
Normale  Mittenentfernung  M  =  Mod.  )=  17  •  (^"^  ^^j 


2. 


Flg.  2 


Mod.  17,  40  Zähne,  Korrektur -f- 4  nim. 


Zahle  ntafel  I. 


Mod. 

t 

mm 

mm 

Fv 
mm 

Mod. 

t 

mm 

K  Spiel 
80  ^ 
mm 

Fv 
mm 

Mod. 

t 

mm 

ji  Spiel 
80  ^ 
1  mm 

!•> 
mm 

I 

3.14 

0.04 

0,075 

5 

15.71 

0,196 

0,366 

15 

47.12 

0,590 

1,100 

1.25 

3.93 

0,049 

0,092 

5,25 

16,49 

0,206 

0,385 

16 

50,27 

0,628 

1,172 

1,5 

4,71 

0059 

0,110 

5,5 

17,28 

0,216 

0,403 

17 

53.41 

0,668 

1,250 

1.75 

5,50 

0,069 

0,129 

5.75 

18,06 

0,226 

0,422 

18 

56,55 

0,707 

1,320 

2 

6.28 

0,078 

0,147 

6 

18,85 

0,236 

0,440 

19 

59,69 

0,746 

1.392 

2,25 

7,07 

o,oS8 

0,165 

6,25 

19,64 

0,245 

0,458 

20 

62,83 

0.785 

1.465 

2,5 

7,85 

0,098 

0,183 

6,5 

20,42 

0,255 

0,476 

22 

69,12 

0,864 

1,612 

2,75 

8,64 

0,108 

0,202 

7 

21,99 

0,275 

0,515 

24 

75,40 

0,942 

1,760 

3 

9.42 

0,118 

0,220 

7,5 

23.56 

0,295 

0,550 

26 

81,68 

1,021 

1,905 

3.25 

10,21 

0,128 

0,238 

8 

25.13 

0,314 

0,586 

28 

87,97 

1,100 

2,052 

3.5 

11,00 

0,137 

0.257 

9 

28,27 

0,353 

0,660 

30 

94-25 

1,178 

2,205 

3,75 

11,78 

0,147 

0,275 

10 

31.42 

0,393 

0.732 

32 

100.53 

1,256 

2,340 

4 

12,57 

0,157 

0,293 

1 1 

34.56 

0,432 

0,806 

34 

106,81 

1,335 

2,500 

4.25 

13.35 

0,167 

0,312 

12 

37,70 

0,471 

0,880 

36 

113,10 

1,414 

2,640 

4.5 

14,14 

0,177 

0,330 

13 

40,84 

0,510 

0,953 

38 

119,38 

1,492 

2,784 

4.75 

14,92 

0,186 

0,348 

M 

43.98 

0.550 

1,030 

40 

125,66 

1.570 

2.930 

Fv  gibt 

an,  um  welches  MuU 

t  t 
bei  gQ  Mankensi)iel    oder  —  Gelriebespiel  tiefer  als  normal  in  den  Radkranz  gefräst  werden 

Auseinanderziehen  der  Mittenentfernung  entsprechend  2*l'"v. 

muß. 
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Zahlentafel  II  zur  Berechnung  der  Zahnkurven  bei  Evolventenverzahnungen. 


z 

A 

B 

c 

z 

A 

B 

c 

z 

A 

B 

c 

z 

A 

B 

■  "■ ' 

16 

2,46 

1.13 

0,38 

31 

4,76 

1,82 

0,73 

46 

7,07 

2,44 

1,08 

17 

2,61 

1,18 

0,40 

32 

4,92 

1,88 

0,76 

47 

7,23 

2,50 

i,ii 

18 

2,77 

1,24 

0,43 

33 

5,07 

1,91 

0,78 

48 

7,38 

2,54 

1,13 

4 

o,6o 

0,50 

0,09 

19 

2,92 

1,29 

0,45 

34 

5,23 

1,96 

0,80 

49 

7,53 

2,58 

1,16 

5 

0,76 

0,55 

0,12 

20 

3,07 

1,33 

0,47 

35 

5,38 

2,00 

0,83 

50 

7.69 

2,63 

1,18 

6 

0,92 

0,62 

0,14 

21 

3.23 

1,38 

0,50 

36 

5,53 

2,05 

0,85 

51 

7,84 

2,67 

1,20 

7 

1,07 

0,70 

0,16 

22 

3,38 

1,42 

0,52 

37 

5,69 

2,10 

0,87 

52 

7,99 

2,72 

1,23 

8 

1,25 

0,76 

0,19 

23 

3.54 

1,48 

0,54 

38 

5,84 

2,14 

0,90 

53 

8,15 

2,76 

1,26 

9 

1,38 

0,81 

0,21 

24 

3,69 

1,51 

0,57 

39 

5.99 

2,18 

0,92 

54 

8,30 

2,79 

1,28 

10 

1,52 

0,87 

0,23 

25 

3.84 

1,56 

0,59 

40 

6,15 

2,20 

0,94 

55 

8,45 

2,83 

1,30 

II 

1,69 

0,90 

0,26 

26 

4,00 

1,61 

0,61 

41 

6,30 

2,25 

0,97 

56 

8,61 

2,87 

1,32 

12 

1,84 

0,95 

0,28 

27 

4.15 

1,66 

0,64 

42 

6,46 

2,30 

1,00 

57 

8,76 

2,90 

1,35 

.  13 

2,00 

1,00 

0,31 

28 

4.30 

1,69 

0,66 

43 

6,61 
6,76 

2,33 

1,02 

58 

8,91 

2,94 

1,37 

14 

2,15 

1,05 

0,33 

29 

4,46 

1,73 

0,68 

44 

2,37 

1,04 

59 

9.07 

2,98 

1,39 

15 

2,31 

1,10 

0,35 

30 

4,61 

1,77 

0,71 

45 

6,92 

2,41 

1,06 

60 

9,22 

3,00 

1,41 

9,38 

9,53 
9,69 
9,84 
10,00 
10,15 
10,30 
10,46 
10,61 

10,77 
10,92 
11,07 
",23 
11,37 
n,54 
11,69 
11,84 
12,00 
12,14 
12,30 
12,46 
12,61 
12,77 
12,91 
13.07 
13,23 
13.38 
13,53 
13,69 
13,84 
14,00 

14,15 
14,30 
14,46 


2,50 
2,54 
2,58 
2,62 
2,66 
2,70 

2,74 
2,78 
2,82 
2,86 
2,90 
2,95 
2,99 
3.03 
3.07 
3,11 
3,15 
3.19 
3.23 
3,27 
3,31 
3,35 
3,40 
3.44 
3,48- 
3,52 
3,56 
3,60 
3,64 
3,68 
3,72 
3.77 
3,81 
3.85 


95 
96 

97 

98 

99 
100 
lOI 

102 
103 
104 

105 
106 
107 
108 
109 
110 
III 
112 

113 
114 

115 
116 

117 
118 
119 
120 
121 
122 

123 
124 

125 
126 
127 
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4,61 
4.76 
4.92 
5,06 
5,23 
5,38 

5,53 
5,69 
5.84 
6,00 

6,15 
6,30 
6,46 
6,61 
6,76 
6,92 
7.07 
7,23 
7,38 
7,53 
7.69 
7.84 
8,00 
8,15 
8,30 
8,46 
8,61 
8,76 
8,92 
9,07 
9.23 
9,38 
9.53 
9,69 


B 


3,89 
3,93 
3,97 
4,01 
4,05 
4,09 
4,13 
4,18 
4,22 
4,26 
4,30 
4,34 
4,40 

4,42 
4,46 
4,50 
4,54 
4,59 
4,63 
4,67 
4.71 
4,75 
4,79 
4,83 
4,87 
4,91 
4.95 
5.00 

5,04 
5.08 

5,12 

5,16 

5.20 

5,24 


z 

A 

B 

Z 

A 

B 

Z 

A 

B 

z 

A 

B 

z 

A 

B 

129 

19,84 

5,28 

163 

25.07 

6,68 

199 

30,61 

8,15 

233 

35,84 

9,54 

267 

41,07 

10,94 

130 

20,00 

5,32 

164 

25,23 

6,72 

200 

30,76 

8,19 

234 

36,00 

9,59 

268 

41,22 

10,98 

131 

20,15 

5,36 

165 

25.38 

6,76 

201 

30,92 

8,23 

235 

36,15 

9,63 

269 

4 ',38 

11,02 

132 

20,30 

5,40 

166 

25,53 

6,80 

202 

31,09 

8,27 

236 

36,30 

9.67 

270 

41,53 

11,06 

133 

20,46 

5.45 

167 

25.67 

6,84 

203 

31,24 

8,31 

237 

36,46 

9.71 

271 

41,68 

11,10 

134 

20,61 

5,49 

168 

25,84 

6,88 

204 

31,38 

8,36 

238 

36,61 

9,75 

272 

41,84 

11,14 

135 

20,76 

5,53 

169 

26,00 

6,92 

205 

31.53 

8,40 

239 

33,76 

9,79 

273 

42,00 

11,18 

136 

20,92 

5,57 

170 

26,15 

6,96 

206 

31.69 

8,44 

240 

36,92 

9,83 

274 

42,15 

11.22 

137 

21,07 

5,61 

171 

26,30 

7,00 

207 

31,83 

8,48 

241 

37,07 

9,87 

275 

42,30 

11,27 

138 

21,24 

5,65 

172 

26,46 

7,04 

208 

32,00 

8,52 

242 

37,23 

9,91 

276 

42,45 

11,31 

139 

21,38 

5.69 

173 

26,61 

7.08 

209 

32,15 

8,56 

243 

57,38 

9,95 

277 

42,60 

11,35 

140 

21,53 

5,73 

174 

26,77 

7,13 

210 

32,30 

8,60 

244 

37,53 

10,00 

278 

42,75 

11,39 

141 

21,69 

5,77 

175 

26,92 

7.17 

211 

32,46 

8,65 

245 

37,69 

10,04 

279 

42,92 

11,43 

142 

21,84 

5,82 

176 

27,07 

7,21 

212 

32,61 

8,69 

246 

37,84 

10,08 

280 

43,07 

11,47 

143 

22,00 

5,86 

177 

27,23 

7,25 

213 

32,76 

8,73 

247 

38,00 

10,12 

281 

43,22 

11,51 

144 

22,15 

5,90 

17^ 

27,38 

7,29 

214 

32,92 

8,77 

248 

38,15 

10,16 

282 

43.38 

n,55 

145 

22,30 

5,94 

179 

27,53 

7,33 

215 

33,07 

8,81 

249 

38,30 

10,20 

283 

43,53 

11,59 

146 

22,46 

5,98 

180 

27,69 

7,37 

216 

33,23 

8,85 

250 

38,46 

10,24 

284 

43.69 

",63 

147 

22,61 

6,02 

181 

27,84 

7.41 

217 

3338 

8,89 

251 

38,61 

10,28 

285 

43,84 

11,68 

148 

22,76 

6,08 

182 

28,00 

7,45 

218 

33,53 

8,93 

252 

38,76 

10,32 

286 

44,00 

11,72 

149 

22,91 

6,12 

183 

28,15 

7,50 

219 

33.69 

8,97 

253 

38,91 

10,36 

287 

44,15 

11,76 

150 

23,07 

6,16 

184 

28,30 

7,54 

220 

33,84 

9,01 

254 

39,07 

10,40 

288 

44.30 

11,80 

151 

23,24 

6,19 

185 

28,46 

7,58 

221 

34,00 

9,05 

255 

39,22 

10,45 

289 

44.45 

11,84 

152 

23.38 

6,22 

186 

28,61 

7,62 

222 

34,15 

9,09 

256 

39,38 

10,49 

290 

44,60 

11,88 

153 

23.53 

6,26 

187 

28,76 

7,66 

223 

34,30 

0,14 

257 

39,53 

10,53 

291 

44,76 

11,92 

154 

23.69 

6.31 

188 

28,92 

7,70 

224 

34,46 

9,18 

258 

39.68 

10,57 

292 

44,92 

11,96 

155 

23.84 

6,35 

189 

■29,07 

7,74 

225 

34.61 

9,22 

259 

39,84 

10,61 

293 

45,07 

12,00 

156 

24,00 

6,39 

190 

29.23 

7,78 

226 

34.76 

9,26 

260 

40,00 

10,65 

294 

45,23 

12,04 

157 

24,15 

6,43 

191 

29,38 

7,83 

227 

34,92 

9,30 

261 

40,15 

10,69 

295 

45,38 

12,09 

158 

24,30 

6,47 

192 

29.53 

7,87 

228 

35,07 

9,34 

262 

40,30 

10,73 

296 

45,53 

12,13 

159 

24,46 

6,51 

193 

29,67 

7,91 

229 

35,23 

9.38 

263 

40,46 

10,77 

297 

45,68 

12,17 

160 

24.61 

6,55 

194 

29,84 

7.95 

230 

35,38 

9,42 

264 

40,61 

10,81 

298 

45,83 

12,21 

161 

24.76 

6,59 

195 

30,00 

7,99 

231 

35-53 

9.46 

265 

40,74 

10,86 

299 

46,00 

12,25 

162 

24,92 

6,63 

196 
197 
198 

30.15 
30.30 
30,46 

8,03 
8,07 
8,11 

232 

35,69 

9,50 

266 

7 

40,89 

10,90 

300 

46,15 

12,29 

A  \  Faktoren  zur  t  Grundkreisradius 
B  >  Berechnung  <  äußeren  Zahnbogens 
C  )        des         ' inneren      ,  „ 
mit  der  Teilung  (t)  zu  multiplizieren. 

Z  —  Zähnezahl. 

Zahnkopf  der  Zahnstange 
mit  e  r=  2,1  •  Mod.  abrunden. 


Flg.  3 


Flg.  4  u.  S. 
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=  439  mm.  Korrektur  K  =  IMe  —  M  =  467  —  459  =  8  mm 
im  0,  für  den  Radius  =  4  mm.  Die  Zahnverdickung  be- 
trägt daher  beim  Trieb  mit  +  4  mm  Korrektur  =  Zy  = 
0,536  .  K  =  0,536  .  4  =  2,144  mm. 

Die  Teilung  bei  Modul  17  ist  53,41,     =  26,705.  Zahn- 

t 

stärke  daher :  Z,  =  -  ^  Z^.  =  26,705  +  2,144       =  28,85  mm. 

Lücke  =  t  —  Zä  =  53,41  —  28,85  =  24,56  mm. 

Beim  Gegenrad  verhalten  sich  Zahnstärke  und  Lücke 
umgekehrt.  Diese  Berechnung  ist  für  spielfreie  Verzah- 
nung. Sollen  die  Räder  mit      Spiel  arbeiten,  so  ist  der  Zahn 

80 

Spiel  0,668 

um  Fv  =   ~  =    =  1,25  mm  für  das  Rad  tiefer 

0,536  0,536 

2u  fräsen. 

Die  Werte  F^,   siehe  in  der  Zahlentafel  I. 

Zahlentafel  II  ermöglicht  die  schnelle  Berechnung 
der  Zahnkurven  für  Zähnezahlen  von  4  bis  300  und  für 
jede  Teilung. 

In  der  Praxis  zeigen  sich  oft  nach  dem  Schneiden  von 
gegossenen  Stahlgußrädern  Blasen  im  Guß,  die  zugeschweißt 
werden.  Es  wäre  nun  Zeitverlust,  die  Räder  nochmals  durch- 
zuwälzen.  Es  ist  dann  vorteilhaft,  einen  Formfräser  zu  ver- 
wenden, der  genau  dieselbe  Lücke  schneidet  wie  der  Ab- 
wälzfräser. 


Nachstehend  ein  Beispiel  zur  Berechnung  der  Zahn- 
lücke bzw.  Formfräserschablone. 

Mod.  17,  14  Zähne;  Korrektur  +  4  mm;  t  =  53,41  mm. 
t 

=  26,705  mm 

-  (Korr.  .  0,536)  =  4  .  0,536  =  -2.144  ,,(Lückewirdkleiiier) 

24,561    ,,  (Lücke  ohne  Spiel)- 

-r  -—Spiel  der  Flanken    =  +  0,668  „  nach  Zahlentafel  I 
80 

I  

25,23     ,,  Zahnlücke. 
Die  normale  Frästiefe  ist  bei  Modul  17  =  2^5  •  17  = 
36,83  mm.      Das  Flankenspiel  von  0,668  mm  entspricht 
einem  Tieferfräsen  F^,  von  1,25  mm.    Also  Frästiefe  mit 
Spiel  =  38,08  mm. 

Zusammenfassung:  Die  bei  der  Massenherstellung 
von  Zahnrädern  mit  Abwälz-  und  Formfräsern  entstehenden 
Ungenauigkeiten  durch  Verziehen  der  Fräser  beim  Här- 
ten, Schlagen  der  Zähne  oder  der  Spindel,  ungenaues  Ein- 
stellen des  Fräsers  auf  Frästiefe,  ungenaues  Einhalten  des 
Durchmessers  des  Zahnrades  und  der  Mittenentfernung  beim 
Einbau,  die  bei  spielfrei  geschnittenen  Rädern  ihr  Klemmen 
verursachen,  werden  durch  Tieferfräsen  und  dadurch  er- 
t 

zeugtes  Flankenspiel  von  „   mm  von  vornherein  ausgeschaltet. 
80 

Eine  Zahlentafel  gibt  die  Frästiefe  zu  dem  zugehörigen 
Flankenspiel  an. 


DAS  SCHMIEDEN  DES  STAHLS  UND  DIE  GRUNDLAGEN  ZUR  BEMESSUNG  VON  HÄMMERN 

UND  FALL  WERKEN. 

*  Von  Erich  Sie  bei,  Dortmund. 

(Schluß  von  S.  532). 


IV.  Teil. 

Gesenkschmieden    und  Bemessuni 
werke. 


der  Fall-- 


Im  Gegensatz  zum  Reck-  und  Formschmieden  ist  das 
eigentliche  Gesenkschmieden  ein  reiner  Stauchvor- 
gang. Hier  wirkt  die  Deformationskraft  (P)  nicht  mittels 
ebener  Hammerbahnen,  sondern  durch  beliebig  gestaltete 
Ober-  und  Untergesenke  auf  den  umzugestaltenden  Körper. 
Beträgt  der  zur  Erzielung  einer  bleibenden  Deformation 
auf  die  Flächeneinheit  notwendige  Druck  a'  und  ist  die 
Reibung  zwischen  Körper  und  Gesenk  =  o,  so  würde 
P  =  F.o'  sein,  worin  F  die  Projektion  der  gedrückten  Flä- 
chen in  eine  Ebene  senkrecht  zur  Kraftrichtung  bedeutet. 
Trägt  man  der  Oberflächenreibung,  dem  Unterschied 
/.wischen  Fließbelastung  o'  und  Zerreißfestigkeit  o  wie  einer 
Reihe  weiter  unten  noch  näher  zu  erörternder  Umstände 
durch  Einführung  eines  Faktors  c  Rechnung,  so  erhält  man 
für  die  Deformationskraft  die  Formel 

P=:c-ff-F  (13 

Versteht  man  unter  Stauchung  die  bleibende  (unelastische) 
Deformation,  so  erliält  die  zur  Stauchung  notwendige 
Arbeit  den  Wert: 


A        ^  •  ds2  -Jz  •  (T  •  F  ■ 


dso 


(14 


F  läßt  sich  zu  jedem  Werte  des  Stauchweges  nach 
dem  Satz  von  der  Konstanz  des  Volumens  (Q)  des  Defor- 
mationskörpers ermitteln.    Formuliert  lautet  dieser: 


Q 


dh 


konst.  (h  =  Körperhöhe). 


Ebene  und  parallele  l'reßbahnen  und  parallele  Ver- 
schicbun'.(  aller  Flächen  erf^eben  den  im  III.  Teil  für  den 
Reckvorgang  erörterten  Sonderfall. 

Da  die  Werte  der  Zerreißfestigkeit  (o)  bei  verschiedenen 
Schmiedetemperaturen  experimentell  festgelegt  sind  (vergl. 


Fig.  8  (S.  529)  mit  Werten  nach  Howard),  befindet  sich 
in  obigen  Gleichungen  13  u.  14  nur  die  Größe  c  als  Unbe- 
kannte. Experimentelle  Festlegungen  über  diesen  Faktor, 
der  im  folgenden  als  Schmiedekonstante  bezeichnet 
werden  soll,  fehlen  fast  ganz  (vergl.  Schneider  ,,Das 
Schmieden  im  Gesenk"  u.  Hütte,  21.  Aufl.,  II.  Bd.,  S.  334. 
Hiernach  ist  Cpresse=  1,4  —  2  und  CHammer  his  zu  10  zu  nehmen). 
Anhaltspunkte  für  sein  Verhalten  ergeben  sich  aus  dem 
Gesetz  von  Kick.  Diesem  zufolge  verhalten  sich  bei  geo- 
metrisch ähnlichen  Körpern  desselben  Stoffes  die  zur  Defor- 
mation notwendigen  Kräfte  proportional  den  ähnlichen 
Druckflächen  (oder  deren  Projektionen)  und  die  zur  Hervor- 
bringung ähnlicher  Deformationen  notwendigen  Arbeiten 
proportional  den  Volumina.  In  anderer  Formulierung  würde 
das  Gesetz  lauten:  ,,Für  ähnliche  Körper  von  gleicher 
Beschaffenheit  gilt  bei  ähnlichen  Deformationen  die  gleiche 
Schmiedekonstante  c."  Nach  Versuchen  von  Riedel  und 
Rummel  über  das  Verhalten  plastischer  Körper  scheint 
obiges  Gesetz  auch  für  Körper  verschiedenartigen  Materials 
und  verschiedener  Plastizität  Gültigkeit  zu  behalten.  Es 
könnte  daher  zur  Festlegung  von  c  für  eine  Reihe  ähnlicher 
Körper  durch  den  Probeversuch  benutzt  werden  (vergl. 
Riedel  ,,Über  die  Grundlagen  zur  Ermittlung  des  Arbeits 
bedarfs  beim  Schmieden  unter  der  Presse",  Doktordis.-; 
Aachen  1913,  und  Rummel  ,, Richtlinien  für  die  Erfor 
schung  der  Formänderungen  bildsamer  Körper",  ,, Stahl  u 
Eisen"  1919,  S.  237  ff  ). 

Man  kann  die  Schmicdekoustante  in  vier  Faktoren 
— C4  zerlegen.  Faktor  Cj  berücksichtigt  die  Größe  uml 
Beschaffenheit  der  Oberfläche  des  deformierenden  Gesenken 
und  seinen  Einwirkungsgrad  —  der  Einfluß  der  Oberflächen 
reibung  wird  bei  dünnen  Körpern  weit  höher  sein  als  bei 
dicken.  Faktor  Cj  wird  durch  die  Form,  tlic  das  Werkstück 
annehmen  soll,  bestimmt.  Wie  zu  Beginn  des  III. Teils  beidoi 
Definition  der  Plastizität  gezeigt,  istdieDeformationsspannun^ 
nur  gleich  o',  wenn  der  Druck  auf  die  übrigen  Körperf lächen  o 
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ist.  Muß  dieser  Druck  gesteigert  werden,  da  das  Material 
z.  B.  seitlich  scharfe  Winkel  ausfüllen  soll,  wozu  dann  der 
Druck  ö'  auch  schon  an  dieser  Stelle  notwendig  ist,  so  nimmt 
die  primäre  Deformationsspannung  um  denselben  Betrag 
zu.  Jede  Richtungsänderung  um  einen  rechten  Winkel, 
die  von  dem  Flusse  des  Materials  verlangt  wird,  läßt  den  ur- 
sprünglichen Deformationsdruck  um  den  Betrag  o'  zuneh- 
men. Soli  das  Material  also  steigen,  so  wird  c  =  oder  >  2 . 
C3  berücksichtigt  die  Art  der  Deformation  (mit  Hammer 
oder  Presse)  bzw.  die  Deformationsgeschwindigkeit.  Nach 
den  Erörterungen  im  II.  Teil  verhält  sich  die  Deforma- 
tionsarbeit bei  einer  Umformung  unter  ruhigem  Preß- 
druck zu  der  bei  Hammerwirkung  wie  etwa  1:2.  Bei 
sehr  niedrigen  Schmiedestücken  arbeitet  die  Schlagwirkung 
noch  ungünstiger,  so  daß  alsdann  für  Cj  Werte  bis  4  erreicht 
werden.  C4  bringt  schließlich  das  Verhältnis  der  Fließ - 
festigkeit  a'  zu  der  in  den  Formeln  benutzten  Zerreißfestig- 
keit o  zum  Ausdruck.  Nach  den  in  dem  Taschenbuch 
für  Eisenhüttenleute,  I.  Aufl.,  S.  222,  angegebenen 
Werten  schwankt  diese  Größe  bei  kaltem  Material  etwa 
zwischen  0,65  für  Eisen  und  0,8  für  harten  Stahl.  Diese 
Werte  können  scheinbar  auch  bei  hohen  Temperaturen  als 
brauchbar  angesehen  werden. 

Nach  diesen  Betrachtungen  gelten  also  im  allgemeinen 
wohl  für  die  Schmiedekonstante  Werte  gemäß  der  folgen- 
den Zahlentafel  V. 

Zahlentafel  V. 
Größe  der  Schmiedekonstanten. 


Bezeich- 
nung 

Größe 

Die  Konstante  berücksichtigt: 

I 

-3 

Einwirkung    der  deformierenden 

Oberfläche  durch  Reibung  und 

Wärmeaustausch . 

I 

Formveränderung  bei  der  Defor- 

mation. 

C3 

I 

(Presse) 

Art  der  Deformation  bzw.  Defor- 

2 

3  (Ham- 

mationsgeschwindigkeit. 

mer) 

^■4 

0 

6-0,8 

Fließfestigkeit  :  Zerreißfestigkeit. 

^Presse  ^  ^ 
^Hammer  «-^  - 


_  2*) 


Die   Gesamtabweichungen   von  der 
idealen    plastischen  Deformation 

C  =  Cj.C2.C3.C4. 
*)  Bei  Beachtung  der  im  Folgenden  dargelegten  Grundsätze. 

Die  Unterfaktoren  lassen  sich  praktisch  schwer  von- 
einander trennen,  geben  aber  im  einzelnen  betrachtet  wert- 
volle Fingerzeige  für  die  Ausgestaltung  der  Gesenke,  worüber 
hier  kurz  gesprochen  werden  soll.  Es  ist  beim  Gesenk- 
schmieden selbstverständlich  Durchführung  der  gewünsch- 
ten Deformation  mit  möglichst  geringem  Kraftaufwand  zu 
erstreben,  sowohl  um  an  Energie  zu  sparen,  als  auch  zur 
Schonung  der  kostspieligen  Gesenke.  Dies  ist,  wie  Gl.  13, 
P  =  c  .  o  .  F,  zeigt,  in  erster  Linie  durch  Wahl  einer  mög- 
lichst niedrigen  Festigkeit  möglich.  Nach  Fig.  8  genügen 
schon  geringe  Steigerungen  der  Schmiedetemperatur,  um  o 
wesentlich  zu  erniedrigen.  Es  ist  deshalb  unbedingtes  Er- 
fordernis, mit  der  Erhitzung  des  Materials  so  hoch  wie  eben 
möglich  zu  gehen  und  unter  Umständen  sogar  das  Schmie- 
den in  mehreren  Hitzen  durchzuführen. 

Um  Cj  möglichst  klein  zu  halten,  ist  die  Oberfläche  der 
Gesenke  glatt  zu  gestalten.  Soll  das  Material  beim  Lochen 
steigen,  so  müssen  Stempel  und  Matrize  so  gearbeitet  sein, 
daß  das  steigende  Material  die  Wände  möglichst  nicht 
mehr  unter  Druck  berührt  (vergl.  Hofmann  ,,Die 
hydraulischen  Schmiedepressen",  Julius  Springer, 
Berlin  1912).  Da  die  Wirkung  der  Oberflächenreibung 
bei  dünnen  Querschnitten  besonders  hoch  ist,  sind  solche 
möglichst  zu  vermeiden.  Erwünscht  ist  starker  Widerstand 
gegen  das  Fließen  nur  beim  Grat.  Die  Gratbildung  soll 
das  Entweichen  überschüssigen  Materials  gestatten;  doch 


dies  "darf  erst  geschehen,  wenn  das  ganze  Gesenk  ausgefüllt 
ist.  Dazu  muß  der  Gratwiderstand  größer  als  alle  anderen 
sich  dem  Fluß  des  Materials  entgegensetzenden  Widerstände 
sein.  Dies  wird  erreicht,  wenn  man  Cj  durch  Verengung  des 
Spaltes  entsprechend  groß  gestaltet. 

Ein  weiteres  Mittel  zur  Erhöhung  des  Gratwiderstandes 
ist  die  Vergrößerung  von  durch  Zuschärf ung  der  Grat- 
kanten, da  das  Material  so  mit  scharfem  Richtungswechsel 
fließen  muß.  An  jeder  anderen  Stelle  sind  zur  Vermeidung 
dieses  Umstandes  die  Kanten  sorgfältig  zu  brechen.  Damit 
das  Material  sich  möglichst  nicht  durch  seitliche  Verschie- 
bung, d.  h.  durch  mittelbaren  Druck,  an  die  Seitenflächen 
heranzupressen  braucht,  gestaltet  man  die  Gesenke  konisch. 
Hierdurch  gewinnt  man  gleichzeitig  noch  den  Vorteil,  daß 
sich  die  Schmiedestücke  leichter  aus  dem  Gesenk  entfernen 
lassen.  Bei  Verwendung  von  Pressen  sind  hierfür  jedoch 
meist  besondere  Auswerfvorrichtungen  notwendig.  Wo 
eine  seitliche  Begrenzung  nicht  unbedingt  notwendig  ist, 
muß  man  dem  Material  stets  freies  Fließen  gestatten,  da 
so  am  sichersten  einer  Erhöhung  von  Cj  vorgebeugt  wird. 
Diesem  Gesichtspunkt  kann  ausgiebig  bei  der  Gestaltung 
von  Vorgesenken  Rechnung  getragen  werden. 

Cg  kann  bei  Hämmern  durch  gute  Fundierung  und 
hohes  Schabottegewicht  und  hierdurch  bewirkte  Erniedri- 
gung der  Fundamentverluste  günstig  beeinflußt  werden. 
Der  Wert  wird  um  so  besser,  je  mehr  die  Schlagenergie  im 
hohen  Bärgewicht  statt  in  der  Fallgeschwindigkeit  ihre 
Ursache  hat.  (Über  die  Fundamentverluste  vergl.  Pock- 
randt  (Woodworth)  ,, Schmieden  im  Gesenk  und  Her- 
stellung der  Schmiedegesenke",  Otto  Spamer,  Leipzig 
1920,  S.  85  ff.) 

Handelt  es  sich  darum,  die  Größe  eines  für  eine  be- 
stimmte Arbeit  notwendigen  Fallwerks  oder  einer  Presse  zu 
bemessen,  so  ist  dies  für  die  Presse  einfach.  Hier  lassen  sich 
aus  dem  gem.  Gl.  13,  P  =  c.a.F,  berechneten  höchsten  auf- 
tretenden Preßdruck  die  Abmessungen  der  Presse  aufs  leich- 
teste festlegen.  Der  höchste  Deformationsdruck  tritt  dabei 
stets  am  Schluß  des  Umgestaltungsvorgangs  auf,  da  dann 
das  genaue  Ausfüllen  der  Gesenke  das  höchste  c  wie  auch 
das  größte  F  (gleich  dem  Querschnitt  in  der  Gesenkebene 
+  Grat)  bedingt,  ferner  0  infolge  der  Abkühlung  den  höch- 
sten Wert  erreicht  hat.  Erfahrungswerte  über  die  stündliche 
Zahl  der  Preßdrücke  gestatten  schließlich  ein  Abschätzen 
der  für  eine  bestimmte  Leistung  notwendigen  Zahl  der 
Pressen.  (Über  Kraftverbrauch  der  Pressen  vergl.  Rosseck 
,, Wirtschaftlichkeit  von  Hämmern  und  Pressen",  WT.  1916, 
S.  369  ff.,  weitere  Angaben  in  ,, Eisenhütte"  S.  899  ii. 
S.  903.) 

Handelt  es  sich  um  die  Bemessung  von  Fallwerken, 
so  erfolgt  die  Berechnung  des  zur  Herstellung  eines 
Schmiedestücks  notwendigen  Enddrucks  genau  nach  der- 
selben Überlegung  wie  bei  den  Pressen,  nur  mit  entsprechend 
gem.  Zahlentafel  V  geändertem  Wert  der  Schmiedekon- 
stanten. Ein  wie  schweres  Fallwerk  ist  nun  zur  Aus- 
übung eines  solchen  Drucks  notwendig  ? 

Im  Gegensatz  zu  den  bei  der  Presse  vorliegenden  Ver- 
hältnissen ist  der  mit  einem  Fallwerk  erreichbare  Höchst- 
druck Pjnax  nicht  konstant.  Er  stellt  sich  vielmehr  unter 
entsprechender  Gestaltung  des  Deformationsweges  von 
selbst  in  der  notwendigen  Weise  ein.  Für  den  Deformations- 
weg ergeben  sich  in  der  Praxis  Mindestabmessungen,  bei 
deren  Unterschreitung  der  Schmiedevorgang  wegen  der  Zu- 
nahme der  notwendigen  Schlagzahl  und  der  zu  starken 
Temperaturabnahme  unwirtschaftlich  wird  bzw.  überhaupt 
nicht  mehr  zu  dem  gewünschten  Ziele  führt.  Bei  der  Viel- 
seitigkeit der  möglichen  Schmiedearbeiten  kann  Tafel  VI  A 
hier  nur  einen  ganz  allgemeinen  Anhalt  geben.  Es  muß 
meist  für  jeden  Schlag  die  zu  fordernde  Mindestdeformation 
unter  Berücksichtigung  der  Gesamtumformung  und  der  Ab- 
kühlungsverhältnisse festgelegt  bzw.  experimentell  erprobt 
werden.  Häufig  wird  auch  nur  die  beim  letzten  Schlag  zu 
erzielende  Stauchung  maßgebend  sein,  da  diese,  weil  der 
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Druck  hier  das  Maximum  erreicht,  von  allen  Schlägen  den 
kleinsten  Wert  ergibt.  Jedenfalls  muß  man  sich  über  die 
in  jeder  Schmiedeperiode  erforderliche  Größe  des  Defor- 
mationsweges im  klaren  sein,  da  die  Abmessungen  des  zu 
verwendenden  Fallwerks  hiervon  abhängig  sind. 

Für  die  Stoßarbeit  gilt  nämlich  die  Gleichung 
.s.k'  =  G.h,  worin  P„  die  mittlere  Stoßkraft  und  s  den 
Gesamtdeformationsweg  [elastische  (Sj)  +  unelastische  De- 
formation (sg)  +  Schabottenausweichung  (Sg)]  bedeutet, 
während  k'  die  beim  Fall  bis  zum  Aufprall  auftretenden 
Verluste  berücksichtigt.  Nimmt  man,  was  für  ein  ge- 
nügend kleines  Intervall  zulässig  erscheint,  die  Quotienten 
Pm/Pmax  uud  s/Sg  als  konstant  an,  so  kann  man  statt 
obiger  Gleichung  schreiben: 

Pmax  .  s^  .  k  =  Pro  .  s  .  k'  =  G  .  h. 

Hieraus  ergibt  sich: 

k  =  ZT   (15 


und 


P  =^ 
k  .  s. 


{16 


Gl.  15  gestattet  die  Festsetzung  des  Korrektionsfaktors 
k,  sobald  für  eine  bestimmte  Schmiedearbeit  der  Höchst- 
druck und  der  Deformationsweg  beobachtet  sind.  Für  die 
Stauchung  von  Zylindern  geben  die  von  Seehase  ver- 
öffentlichten,  in   Fig.   16   wiedergegebenen  Stauchbilder 


3ZMt 


Sfahizylinder 
18  "18 mm  0 


StaucJiunq 
J — I 
3,31  f.Omm 


I  Mefeise/}- 
I  Zylinder 
\  ZOxZOmm^ 
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VßV,i/1      6.0 '"■'^ 


Fig.  lea.  Fl»,  leb. 

Fl»,  le.  Stauchbilder  für  Eiozelscbläge  nach  Seebase. 

die  zur  Berechnung  nötigen  Unterlagen  (Seehase  ,,Die 
experimentelle  Ermittlung  des  Verlaufs  der  Stoßkraft"). 
Diese  wurden  beim  Stauchen  von  Probekörpern  aus  ge- 
glühtem Stahl  bzw.  Nieteisen  auf  einem  Fallwerk  mit 
einem  Bärgewicht  (G)  von  56,4  kg,  22-fachem  Schabotte- 
gewicht und  1,77  m  Fallhöhe  (h)  gewonnen.  Die  Stoßzeil 
betrug  dabei  0,00122  bzw.  0,00155  Sek.  Mit  Hilfe  dieser 
Versuchsangaben  berechnet  sich  nun: 

k  =  .^i^77_^ 
32400  •  0,00337 

bzw.  k  -   5^'^  ■  '-'T—  =  0,89. 
25500-0,00441 

Die  Werte  der  Tafel  VI  C  sind  mittels  Gl.  16  berechnet. 
Dabei  wurde  für  k  nicht  der  nach  Seehase  sich  ergebende 
Mittelwert  0,9,  sondern  i  eingesetzt.  Da  die  Fundierung  der 
meisten  Fallwerke  bedeutend  schlechter  ist  als  die  der 
obigen  Versuchseinrichtung  (15  —  20-faches  Bärgewicht), 
so  ist  anzunehmen,  daß  man  mit  diesem  Korrektionsfaktor 
meist  brauchbare  Werte  für  die  auftretenden  Höchstdrücke 
erhält.  Sind  experimentell  für  den  Korrektionsfaktor  andere 
Werte  festgelegt,  so  ist  Umrechnung  der  Tafel  in  ein- 
fachster Weise  möglich. 

Die  Versuche  von  Seehase  ergaben  Amboß-  und  Rück- 
prallverluste von  etwa  8,5  vH,  Beckmann  und  Höniger 
(Dissertation  1910)  ermitteln  liicrfür  beim  Stahlstauchcn 
15  —  25  vH  der  Schlagenergie.  Unter  Berücksichtigung 
auch  der  Reibungsverluste  kann  man  hiernach  die  nutz- 
bare Deformationsenergie  eines  Fallwerks  je  nach  Fundie- 


rung und  Art  des  Schlages  zu  0,7-0,9  der  theoretischen 
Schlagenergie  setzen. 

In  Tafel  VI  sind  alle  für  die  Beurteilung  der  Fallwerke 
wichtigen  Angaben  zusammengestellt.  Nach  Festlegung  des 
Mindestdeformationsweges  nach  den  oben  gegebenen  Ge- 
sichtspunkten und  des  zugehörigen  Höchstdrucks  gemäß 
Gl.  13  ergeben  sich  die  Abmessungen  des  für  die  Arbeit 
notwendigen  Fallwerks  aus  Tafel  VI  C  u.  B. 

Zahlentafel  VI. 
A.  Abmessungen  und  Leistungen  der  Fallwerke. 


Lfd. 
Nr. 

1 

Bär- 
gewicht 

kg 

Normale 
Hubhöhe 

m 

Normale 
Stauchung 

für 
I  Schlag 
mm 

Normale 
Schlagzahl 
in  I  Min. 
bei  Dauer- 
betrieb 

Normale 
Schlagzahl 
für 
I  Stück 

Nonnales 
Gewicht 
des  ge- 
schlage- 
nen Teiles 

kg 

I 

4000 

2,5-5 

30-3 

2-  6 

2-  6 

8-40 

2 

3000 

2,5-5 

30-3 

2-  6 

2-  6 

5  —  20 

3 

2000 

2.5-5 

20—2 

3-  8 

3-  8 

3  —  20 

4 

1500 

2.5-5 

20—  2 

3—10 

3-  8 

2—10 

5 

1000 

2,5-5 

15-1,5 

5-12 

4—10 

I  — 10 

6 

750 

2.5-5 

15-1,5 

5-15 

4-10 

0.5-  5 

B.    Schlagenergie   in   mkg    in   Abhängigkeit  von 
der  Fallhöhe    (verlustfreier  Fall)   bzw.  Aufprall- 
geschwindigkeit. 


Lfd. 
Nr. 

Bärgew. 
kg 

Fallhöhe 
4,0  m  (9,0) 

in  m  un( 
3,0  m  (7.7) 

1  entspr.  Aufprallgeschwind, 
in  m/sek. 

2,0  m (6,3)  1,5  m(5,4)|i,o  m(4,4) 

I 

4000 

16000 

12000 

8000 

6000 

4000 

2 

3000 

12000 

9000 

6000 

4500 

3000 

3 

2000 

8000 

6000 

4000 

3000 

2000 

4 

1500 

6000 

4500 

3000 

2250 

1500 

5 

1000 

4000 

3000 

2000 

1500 

1000 

6 

750 

3000 

2250 

1500 

1125 

750 

C.  Höchstdruck   in   t    in    Abhängigkeit   von  der 
Stauchung  für  k  =  i. 


Lfd. 
Nr. 

Schlag- 
energie 
mkg 

Bleibende  Deformation  des  Schmiedestücks 
in  mm 

1,0 

1.5 

2,0 

1  3.0 

5.0 

10 

20 

I30 

I 

12000 

12000 

8000 

6000 

4000 

2400 

1200 

600 

400 

2 

9000 

9000 

6000 

4500 

3000 

1800 

900 

450 

300 

3 

6000 

6000 

4000 

3000 

2000 

1200 

600 

300 

200 

4 

4500 

4500 

3000 

2250 

1500 

900 

450 

225 

150 

5 

3000 

3000 

2000 

1500 

1000 

600 

300 

150 

100 

6 

2250 

2250 

1500 

1125 

750 

450 

225 

112,5 

75 

7 

i5»o 

1500 

1000 

750 

500 

300 

150 

75 

8 

1125 

I125 

750 

562 

375 

225 

112 

9 

750 

750 

500 

375 

250 

150 

75 

Hat  man  füi  eine  bestimmte  Arbeit  ein  Fallwerk  in  der 
beschriebenen  Weise  gefunden  und  will  nun  die  notwendige 
Schlagzahl '  feststellen,  so  ist  dies  nach  Bestimmung  der 
Staucharbeit  des  ganzen  Schmiedevorganges  mittels  Division 
dieses  Wertes  durch  die  nutzbare  Deformationsenergie 
(vergl.  oben)  des  Fallwcrks  möglich.  Für  die  Gesamt- 
stauch ungsarbeit  gilt  Gl.  14: 


A=/c 


c  •  (T  •  F  •  ds.. 


Die  Integration  erfolgt  am  besten  graphisch,  indem 
für  eine  Reihe  Werte  des  Staucliwcges  Sj  die  in  die  Gesenk- 
ebene  projizierte  Preßfläche  F  unter  Beachtung  des  Satzes 
von  der  Konstanz  des  Volumens  berechnet  oder  konstruiert 
wird.  Zu  jedem  Werte  von  Sj  ist  alsdann  die  entsprechende 
Schmicdekoustante  und  Festigkeit  unter  vorläufiger  Schät- 
zung des  Temperaturabfalls  zu  bestimmen.  Nach  diesen 
Vorarbeiten  vermag  man  P  =  c.o.F  in  ein  Koordinaten- 
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System  mit  Sg  als  Abszisse  einzutragen  und  die  Staucharbeit 
durch  Ausplanimetrieren  zu  ermitteln.  Schneider  gibt 
eine  genaue  Beschreibung  dieses  Verfahrens  in  „Das  Schmie- 
den im  Gesenk". 

Hier  sei  statt  dessen  eine  in  den  meisten  Fällen  genü- 
gende Annäherungsrechnung  gebracht.  Macht  man  näm- 
lich die  Annahme,  daß,  soweit  die  plastische  Deformation 
des  Schmiedestückes  in  Betracht  kommt,  im  Pbj-Bild  der 
Verlauf  von  P  ungefähr  parabolisch  gemäß  der  Fig.  17 

(einzelner  Schlag  schraffiert) 
erfolgt,  so  erhält  das  Inte- 
gral für  die  Staucharbeit  den 
Ausdruck: 


A  zz  (VJ  1/3  •  S2  •  Pmax 


(14a 


Fig.  17.  Stauchbild  für  einen 
Gesenkschmiedevorgang. 


Diese  Formel  läßt  grund- 
sätzlich erkennen,  wie  die 
Staucharbeit  möglichst  klein 
gestaltet  werden  kann,  näm- 
lich einmal  durch  Verringerung 
des  Deformationsend  druckes  — 
die  Mittel  hierzu  sind  bereits 
auseinandergesetzt  — ,  zweitens  durch  Verkleinerung  des 
Stauchweges. 

Das  Hauptmittel  hierzu  bildet  eine  zweckmäßige  Ma- 
terialverteilung durch  Vorschmieden.  Ein  anderer  Grund, 
weshalb  häufig  eine  Vorbearbeitung  stattfindet,  ist  der, 
daß  nur  hierdurch  bei  verwickelten  Gegenständen  das  Ma- 
terial überhaupt  zur  Ausfüllung  aller  Gesenkquerschnitte 
gezwungen  werden  kann.  Bei  kleineren  Fallwerken  erfolgt 
das  Vorschmieden  meist  auf  dem  betreffenden  Fallwerk 
selbst,  indem  zu  diesem  Zweck  neben  dem  Fertiggesenk  noch 
Vorgesenke  angebracht  werden.  Da  in  diesen  Gesenken 
noch  keine  endgültige  Form  gegeben  wird,  kann  bei  ihrer 
Gestaltung. ausgiebig  allen  Gesichtspunkten  zur  möglichsten 
Erniedrigung  des  Deformationsdruckes,  wie  auch  Rück- 


sichten auf  die  möglichst  einfache  Herstellung  dieser  Ge- 
senke Rechnung  getragen  werden.  Häufig  wird  es  sich  als 
vorteilhaft  erweisen,  wenn  hierbei  die  Bearbeitung  in  zwei 
Vorgesenken  abwechselnd  unter  jedesmaliger  Drehung  um 
90°  erfolgt,  wodurch  mittelbare  Drücke  ganz,  vermieden 
werden  können.  Zuweilen  werden  auch  zwei  Fallwerke, 
von  denen  das  eine  nur  zum  Vor-,  das  andere  zum  Fertig- 
schmieden dient,  zusammengebaut. 

Bei  schwereren  Stücken  ist  ein  Vorschmieden  unter 
dem  Fallwerk  meist  nicht  möglich,  da  die  betreffenden  Fall- 
werke für  diese  schwierigen  Arbeiten  zu  langsam  und  zu 
schwerfällig  arbeiten.  Man  verlegt  deshalb  in  diesem  Falle 
das  Vorschmieden  unter  besondere  Pressen  oder  Reck- 
hämmer, und  ?war  unter  Pressen,  wenn  es  sich  in  der  Haupt- 
sache um  Biege-  oder  Breitvorgänge  handelt,  unter  Reck- 
hämmer, wenn  das  Material  oder  Teile  davon  gestreckt 
werden  sollen. 

Eine  besondere  Hitze  läßt  sich  wohl  selten  für  das  Vor- 
schmieden vermeiden.  Dafür  gewinnt  man  aber  auch  als 
Vorteil,  daß  sich  die  Zahl  der  Schläge  im  Fertiggesenk  bei 
richtigem  Vorschmieden  bedeutend  verringert  und  so  diese 
kostspieligen  Gesenke  geschont  werden.  Reckhämmer  wer- 
den außerdem  sehr  häufig  zu  verbundenen  Reck-  und  Ge- 
senkarbeiten benötigt.  (Über  Vorschmieden  vergl.  Nuß- 
baumer ,,De  l'estampage",  Revue  de  Metallurgie,  März- 
Heft  1914.) 

Zusammenfassung. 
Nach  einer  kurzen  Erläuterung  der  metallurgischen  Ver- 
hältnisse beim  Schmieden  und  Glühen  werden  die  maschi- 
nellen Einrichtungen  zur  Warmdeformation  einer  Kritik 
unterzogen.  Es  wird  alsdann  versucht,  in  die  Vorgänge  beim 
Reck-  (Form-)  und  Gesenkschmieden  einzudringen  und  ins- 
besondere den  Zusammenliang  zwischen  den  vorliegenden 
experimentellen  Ergebnissen  und  den  Betriebsangaben 
einerseits  und  den  theoretischen  Erwägungen  auf  der 
anderen  Seite  herzustellen. 
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Elektrisch  geheizter 
Plattenglühofen. 

Elektrisch  geheizte  Öfen 
arbeiten  auch  bei  hohen 
Stromkosten  wirtschaftlich, 
weil  sie  den  Vorteil  der 
stehenden  Wärme  aus- 
zunutzen gestatten,  so  daß 
man  alle  im  Ofen  erzeugte 
Wärme  auch  wirklich  in  ihm 
ausbeutet  und  keine  Ver- 
luste durch  Abgase,  wie- 
bei  mit  ziehender  Wärme 
arbeitenden  Öfen,  entstehen. 
Der  in  Fig.  i  u.  2  abge- 
bildete Ofen  (D.  R.  P.)  von 
Brüder  Boye,  Berlin  N.37, 
ist  ein  elektrisch  geheizter 
Plattenglühofen  mit  3  Rei- 
hen von  auf  Porzellanroh- 
ren aufgezogenen  Heizspulen 
aus  Chromnickeldraht  über 
der  Glühplatte  und  2  Reihen 
solcher  Spulen  unter  ihr. 
Die  Wahl  der  Zahl  der  Heiz- 
spulen und  der  Länge  der 
Heizdrähte  soll  eine  tunlichst 
geringe  Belastung  bewirken. 
Die  Heizspulen  erwärmen 
sich,  bei  etwa  goo**  C  Ofen- 

WT.  1920 


"   S 


Tie.  1.  Flg.  a. 

Flg.  1  u.  8.  Elektrisch  geheizter  Plattenglühofen  mit  Chromnickelheizspulen. 
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temperatur  und  etwa  850°  C  Erhitzung  des  Glühgutes, 
nicht  wesentlich  über  1050*'  C,  so  daß  der  Bereich  bis  zu 
1400"  C,  dem  Schmelzpunkt  des  Chromnickels,  genügende 
Sicherung  gegen  die  Gefahr  des  Durchbrennens  bietet.  Die 
jeweilige  tatsächliche  Wärme  der  Spulen  kann  an  vier  Stellen 
des  Ofens  mit  Hilfe  von  eingebauten  Wärmeelementen, 
Wärmeanzeigern  und  Kurbelschaltern  gemessen  werden. 
Bei  1050  "  C  -ivird  selbsttätig  eine  elektrische  Lärmglocke 
erregt.  Durch  Gruppenschaltung  der  Heizspulen  Averden 
die  verschiedenen  Wärmestufen  z\\-ischen  150  und  900°  C 
erzeugt,  bei  einer  Dauer  von  etwa  40  Min.  für  die  Erzielung 
der  Höchstwärme.  Anschluß  der  für  alle  Stromarten  und 
alle  Spannungen  von  190  bis  440  Volt  eingerichteten  Öfen 
ist  an  jedes  Stromnetz  ohne  weiteres  möglich.  Folgende 
Zahlen  seien  noch  angegeben: 

Breite  und  Höhe  der  Arbeitsöffnung  200  x  150  mm. 

Tiefe  des  Glühraumes  370  mm, 

Raumbedarf  nach  Länge  und  Breite  1000  x  750  mm; 

stündlicher  Stromverbrauch  für  900''  C  beim  Anheizen 
etwa  20  KW,  beim  Fortheizen  etwa  4  KW; 

Mindestquerschnitt  der  Anschlußleitung  je  nach  Strom- 
art und  Spannung  von  2x16  bzw.  3x10  bis  zu  2x25 
bzw.  3x16  qmm.  Hsch. 


Vorgießen  von  Zahnformen. 

Hiermit  sei  auf  eine  Bearbeitungsersparnis  durch  Vor- 
gießen der  Zahnformen  mit  etwa  3  mm  Zugabe  hingewiesen 
(vergl.  die  Figur). 

Abgesehen  von  fertig 
gegossenen,  mit  der  Zahn- 
radformmaschine hergestell- 
ten Zahnrädern,  werden  die 
Zähne  bei  großen  Rädern  mit 
einem  Vorfräser  vorgearbeitet 
und  mit  dem  Abwälz-  oder 


Fertigfräser  fertig  gefräst.  Die  Nachschärfarbeit  der  Fertig- 
fräser wird  erspart,  und  damit  werden  die  Fräser  selbst  ge- 
schont. Zur  Ersparung  von  Vorfräsern  kann  man  bei  großen 
Rädern  das  Holzmodell  im  Schwindmaß  auf  der  Teilma- 
schine derart  vorfräsen,  daß  nur  etwa  3  bis  4  mm  Material 
beim  Fertigfräsen  zu  verspanen,  sind.  Die  Teilung  schwindet 
beim  Gießen  proportional,  da  die  Teilmaschine  das  Modell 
auf  Winkelmaß  fräst  und  die  Teilung  automatisch  propor- 
tional vergrößert.  Die  Zylinder-  und  Stirnflächen  des  Rad- 
kranzes werden  vorher  genau  auf  Maß  gedreht. 

Da  besonders  bei  Stahlguß  vorkommende  Gußblasen 
meist  tief  liegen,  fällt  das  Verschweißen  und  Nachfräsen 
solcher  Fehler  fort. 

Bei  Modul  17  z.  B.  beträgt  die  Verspanungsersparnis 
etw  70  V  H,  bei  größeren  Modulen  noch  mehr. 

O.  Dolch,  Berlin-Tegel. 


Neue  D I  Normblätter. 
Vorstandsvorlagen. 

D  1  Norm  323:  Vorzugzahlen. 

D  I  Norm  805:  Kutschersitz.  -  Fachnorm  der 
Landwirtschaftlichen  Maschinenindustrie. 

Zur  Beachtung.  Die  Normblattcntwürfc  werden  nur  in 
der  dem  Vorstand  zur  Genehmigung  unterbreiteten  Fassung 
veröffentlicht,  damit  die  Beteiügten  ersehen  können,  ob  und 
inwieweit  ihren  Einsprüchen  Rechnung  getragen  ist.  Mit 
Rücksicht  auf  die  Papiernot  wird  von  der  Bekanntgabe 
der  vom  Vorstand  gcnelimigten  Fassung  abgesehen,  soweit 
diese  niclit  grundsätzliche  Änderungen  gegenüber  den  Vor- 
entwürfen enthält. 

Einsprüche  des  Beirates  bis    15.  Nov.  1920  erbeten. 

Entwürfe  neuer  Normblätter. 

Einspruchfrisi :    I.  Dez.  20. 
I)  I  Norm  418  (Entwurf  i):    Rohe  Sechskantschrau- 
ben,  Whitworth- Gewinde. 


D  I  Norm  428  (Entwurf  i):  Rohe  Sechskantmut- 
tern,  Whitworth -Gewinde. 

D  I  Norm  440  (Entwoirf  i):  Steinschrauben,  Whit- 
Worth  -  Gewinde. 

D  I  Norm  523,  Bl.  3  u.  4  (Entwurf  1):  Sätze  des  Aus- 
Schusses  für  Einheiten  und  Formelgrößen 
(AEF). 

D  I  Norm  556  (Entwurf  i) :  Rohe  Vierkantschrau- 
ben,  Whitworth- Gewinde. 

D  I  Norm  558  (Entwurf  i):  Rohe  Sechskantschrau- 
ben mit  durchgehendem  Gewinde,  Whit- 
worth- Gewinde. 

D  I  Norm  559  (Entwnirf  i) :  Flachrundschrauben  mit 
Vierkant,  Whitworth-  Gewinde. 

D  I  Norm  565  (Entwurf  i):  Rohe  Senkschrauben 
mit  Nase,  Whitworth- Gewinde. 

D  I  Norm  566  (Entwurf  i):  Senkschrauben  mit  Vier- 
kant, Whitworth- Gewinde.  * 

D  I  Norm  568  (Entwurf  i):  Rohe  Kegelsenkschrau- 
ben, Whitworth- Gewinde. 

D  I  Norm  569  (Entwurf  i):  Schraubenanschweiß- 
enden. 

D  I  Norm  570  (Entwurf  1)  :^  Vierkantholzschrauben. 
D  I  Norm  590  (Entwurf  i):  Kellersinkkasten  ohne 

Putzöffnung. 
D  I  Norm  592  (Entwurf  1):  Deckensinkkasten. 

Einspruchzuschriften  in  doppelter  Ausfertigung  und  für 
jeden  Entwurf  gesondert  erbeten  an  die  Geschäftstelle 
des  ,, Normenausschuß  der  Deutschen  Industrie", 
Berlin  NW.  7,  Sommer- Str.  4  a. 

Warnung.  Mit  der  Veröffentlichung  der  Entwürfe 
neuer  Normblätter  ist  noch  keine  Gewähr  gegeben, 
daß  diese  unbedingt  Aussicht  auf  Annahme  haben.  Wie- 
derholt mußten  Entwürfe,  die  in  den  Arbeitsausschüssen 
gutgeheißen  wurden,  auf  Grund  der  eingegangenen  Ein- 
wände nochmals  durchberaten  und  vollständig  neu  bearbeitet 
werden.  Daher  werden  alle  Firmen  und  Hersteller  von 
Normteilen  aufmerksam  gemacht,  daß  die  Entwürfe  nur 
als  vorläufige  Normblätter  zu  betrachten  sind,  die  der  Kritik 
unterbreitet  werden.  Die  Einführung  der  Normen  ist 
erst  vorzunehmen,  wenn  die  Blätter  endgültig  durch 
den   Beirat   und   den   Vorstand   genehmigt  sind. 


Motorroller. 

In  ihrem  August-Heft  bringen  die  Kruppschen  Mo- 
natshefte interessante  Mitteilungen  über  ein  neues  Ver- 
kehrsmittel, die  hier  auszugweise  wiedergegeben  werden. 

In  der  Reilie  der  Verkehrsmittel  fehlte  seit  dem  Wachsen 
der  Städte  und  dem  mehr  und  mehr  erforderlich  werdenden 
und  anzustrebenden  Verlegen  der  Wohnstätten  in  die  äuße- 
ren Stadtteile  immer  fühlbarer  ein  Falirzeug  zur  billigen, 
sicheren  und  bequemen  Beförderung  von  Einzelper- 
sonen. Das  in  kurzer  Zeit  vom  Luxusgegenstand  zum 
allgemeinen  Verkehrsmittel  entwickelte  Fahrrad  wird 
auch  weiter  in  der  Kette  der  Verkehrsmittel  für  bestimmte 
Zwecke  und  unter  gewissen  Verhältnissen  ein  wichtiges 
Glied  bleiben.  Nachdem  aber  die  Frage  des  nicht  zu  schwe- 
ren und  leistungsfähigen  Motors  der  Lösung  zugeführt  war 
und  seine  Verwendung  in  Kraftwagen  sich  eingeführt  hatte, 
mußte  notwendig  die  Entwicklung  d^lhin  führen,  die  mensch- 
liche Kraft  auch  beim  Befördern  von  Einzelpersonen  durch 
den  Motor  zu  ersetzen. 

Das  Motorrad  stellt  aber  an  die  körperliche  Leistungs- 
fähigkeit des  Fahrers  erhebliche  Anforderungen  und  eignet 
sich  vorzugsweise  für  weitere  Fahrten  bei  größeren  Ge- 
schwindigkeiten; es  ist  in  erster  Linie  Sportfahrzeug.  Es 
fehlt  daher  ein  Glied  zwischen  dem  Motorrad  und  dem  ge- 
wöhnlichen Fahrrad. 

Die  Forderungen,  denen  das  neue  Fahrzeug  genügen 
muß,  sind  in  der  Hauptsache:  einfacher  und  kräftiger  Bau, 
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leichte  und  auch  für  den  Laien  rasch  erlernbare  Bedienung, 
große  Lenkfähigkeit  und  damit  große  Sicherheit  gegen  Un- 
fälle auf  belebten  Straßen,  geringes  Gewicht  und  geringer 
Raumbedarf  des  Fahrzeuges,  das  ohne  besondere  Vorkeh- 


heute  schon  verschiedene  Bauarten  vorhanden,  die  sich  haupt- 
sächlich durch  die  Art  des  motorischen  Antriebs  unter- 
scheiden, während  der  Grundgedanke  des  Aufbaus  überall 
der  gleiche  ist.  Das  Fahrzeug  führt  in'Amerika' und  Eng- 
land verschiedene  Bezeichnungen,  die  man  ins  Dcutsche'mit 
,, Motorschuh",  ,, Motorläufer"  u.  a.  übertragen  hat.  ^Ge- 


Fig.  1.   Anfahren  mit  Motorroller. 


Fisr.  2.    Motorroller  in  Fahrt. 


meinsam  ist  den  verschiedenen  zweirädrigen  Bauarten  die 
vom  Fahrrad  übernommene  Art  der  Lenkung  mittels  des 
vorderen  Rades  und  eine  zwischen  den  kleinen  Rädern 
liegende  niedrige  Plattform,  die  einen  wesentlichen  Teil 
des  Rahmens  des  Fahrzeuges  selbst  bildet  und  auf  der  der 
Fahrer  steht.  Die  Verschiedenheit  der  einzelnen  Fahrzeuge 

besteht,  abgesehen  von 
der  Art  des- Antriebs  (Vor- 
derrad- oder  Hinterrad- 
antrieb), lediglich  in  kon- 
struktiven Einzelheiten. 

In  Deutschland  hat 
die  heimische  Industrie 
solche  Fahrzeuge  noch 
nicht  auf  den  Markt  ge- 
bracht. Der  Motorroller 
der  Fried.  Krupp  A.-G., 
Essen,  (Fig.  i  —4)  soll 
diesem  Mangel  abhelfen. 
Das  kleine  Einzelper- 
sonenkraftfahrzeug 
kann  —  infolge  seiner 
Luftbereifung  —  nicht 
bloß  auf  den  Asphalt- 
straßen der  großen  Städte 
gefahren  werden,  es  läuft 
auch  auf  gutem  Pflaster 

und  selbstverständlich 
vortrefflich  auf  den  gut 
unterhaltenen  Fuß-  und 
Radfahrerwegen  der  Land- 
straßen. [Die  Figuren  ge- 
ben einen  Begriff  von  dem 
Fahrzeug    und  f  der  Art 

Städten  ihre  Eilboten  mit  Motorrollern  ausgerüstet.  Auch  seiner  Benutzung.  Mail  erkennt,  wie  leicht  das  Auf-  und 
in  England  hat  dieses  Fahrzeug  sich  eingebürgert,  und  die  Absteigen  ist,  denn  die  Plattform  erhebt  sich  nur  wenig 
englische  Industrie  hat  seine  Herstellung  aufgenommen.  —  10  cm  —  über  den  Boden;  das  ist  nicht  nur  ein 
So  einfach  an  und  für  sich  das  Fahrzeug  ist,  so  sind  doch     großer  Vorteil  für  die  Benutzung  selbst.^ auch"  die  Sicher- 

42* 


rungen  in  Wohnräumen,  auch  in  Stockwerkwohnungen 
unterzubringen  sein  muß,  schließlich  nicht  zu  hohe  An- 
schaffungskosten und  billiger  Betrieb  bei  mäßiger  Ge- 
schwindigkeit. 

Als  Vorbilder  waren  einerseits  das  Fahrrad  mit  und 
ohne  motorischen  Betrieb,  anderseits  der  bekannte  Roll- 
schuh vorhanden.  Auch 
der  Kraftantrieb  des  Roll- 
schuhs ist  bereits  mehr- 
fach versucht  worden, 
ohne  daß  —  wie  das  in 
4er  Sache  selbst  begründet 
ist  —  derartige  Konstruk- 
tionen über  technische 
Spielzeuge  hinauskommen 
konnten. 

Um  zu  dem  geforder- 
ten Nutzfahrzeug  zu  kom- 
men, mußte  ein  anderer, 
neuer  Weg  eingeschlagen 
werden.  Während  des 
Krieges,  der  dem  euro- 
päischen Festlande  keine 
Zeit  ließ,  anderen  Dingen 
nachzugehen,  hat  sich  in 
Amerika  die  Entwicklung 
des  gesuchten  Fahrzeuges 
bis  zu  einem  solchen 
Grade  vollzogen,  daß  es 
praktisch  nutzbar  ist. 
Beispielsweise  haben  in 
den  Vereinigten  Staaten 
die  Postbehörden  bereits 
in     einer     Reihe  von 


Ftgr.  3.   Motorroller  mit  Gepäckhalter. 
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heit  in  belebten  Straßen  ist  dadurch  viel  größer.  Die 
Art  der  Lenkung  und  die  Bedienung  des  Motors  sind 
einfach  und  leicht.  So  erfolgt  das  Abkuppeln  des 
Motors  und  Bremsen  des  Fahrzeuges  durch  das  Zurück- 
legen   der    Lenkstange,     also     durch     eine  Bewegung, 


Mittwoch,   den  lo.  November 

nachm.  4,30  bis  6,00  Uhr:  Prof.    Dr.    Guertier:  Technische 
Nutzanwendung  der  modernen  Me- 
tallkunde.   IIL  Teil. 
6,30  bis  8,00  Uhr:  Prof.  Memmler:  Aus  der  Technik 

der  Materialprüfung.    III.  Teil. 
8,15  bis  9,00  Uhr:  Prof.  Wetzel:  Über  Temperatur- 
messungen in   der  Metallindustrie. 

I.  Teil. 

Donnerstag,   den  11.  November 

nachm.  4,30  bis  6,00  Uhr:  Prof.  Wetzel:  Über  Temperatur- 
.  messungen  in  der  Metallindustrie. 

II.  Teil. 

6,30  bis  8,00  Uhr:  Geh.  Reg.-Rat  Prof.  Heyn:  Über 
Eigenspannungen  in  Metallen,  ihre 
Entstehung,   Beseitigung  und  Be- 
deutung für  die  Industrie.    I.  Teil. 
Freitag,  den  12.  November 

nachm.  4,30  bis  5,15  Uhr:  Geh.  Reg.-Rat  Prof.  Heyn:  Über 
Eigenspannungen  in  Metallen,  ihre 
Entstehung,  Beseitigung  und  Be- 
deutung für  die  Industrie.  II.  Teil. 

5,30  bis  6,15  Uhr:  Direktor  Dr.-Ing.  Lasche:  Span- 
nungen in  Konstruktionskörpern 
unter  besonderer  Berücksichtigung 
der  im  Turbinenbau  vorliegenden 
Verhältnisse. 

6,15  bis  7,00  Uhr:  Obering.  Wunder:  Eigenspan- 
nungen. 

7,30  bis  9,00  Uhr:  Dr.-Ing.  Siegfried  Werner:  Über 
Fehlgüsse    entstanden    durch  un- 
zweckmäßige Konstruktion. 
Sonnabend,  den  13.  November 
vorm.  10  Uhr:  Besichtigung  des  Staatl.  Materialprüfungsamtes 
Berlin-Dahlem. 


Fl».  4.  Tragen  von  zusammeDgelegtem  Motorroller. 

die  beim  Entgegentreten  eines  Hindernisses  unwillkür- 
lich vorgenommen  wird.  Der  geringe  Verbrauch  von 
Brennstoff  in  Verbindung  mit  den  durch  den  kleinen 
Raddurchmesser  billigen  Luftreifen  sichert  dem  Fahrzeug 
eine  weite  Verbreitung.  Die  Unterbringung  des  Älotor- 
rollers  kann  in  der  Wohnung  wie  bei  einem  Fahrrad  er- 
folgen; zudem  ermöglichen  die  Umlegbarkeit  der  dann  als 
Traggriff  dienenden  Lenkstange  und  das  Gewicht  das 
Tragen  des  Fahrzeuges  (Fig.  4).  S. 


Vorträge  über  Metallkunde. 

Die  Deutsche  Gesellschaft  für  Metallkunde 
veranstaltet  vom  8.  bis  13.  November  1920  im  Verein 
deutscher  Ingenieure,  Berlin  NW.  7,  Sommer-Str.  4a, 
die  folgende  Vortragreihe,  deren  Vorträge  Ingenieuren 
und  Technikern,  die  nicht  Sonderfachleute  auf  dem  Ge- 
biet der  Metallkunde  sind,  einen  Einblick  in  die  Metall- 
kunde geben  .sollen.  Ausweiskarten  sind  gegen  Einzahlung 
der  Teilnehmergebühr  von  M  100,—  durch  die  Geschäft- 
steile  des  Technischen  Vorlesungswesens,  Berlin  NW.  7, 
Sommer-Str.  4a,  Postscheckkonto  Kamcke,  Berlin  75  627, 
zu  beziehen.  Nach  jedem  Vortrage  findet  eine  Aussprache 
statt. 

Montag,  den  8.  November 

nachm.  4,30  bis  6,00  Uhr:  Prof.    Dr.    Guertier:  Technische 
Nutzanwendung  der  modernen  Me- 
tallkunde.   I.  Teil. 
6,30  bis  8,00  Uhr:  Prof.  Mcnimlcr:  Aus  der  Technik 
<lor  Materialprüfung.    I.  Teil. 

Dienstag,  den  9.  November 

nachm.  4,30  bis  6,00  Uhr:  Prof.    Dr.    Guertier:  Technische 
Nutzanwendung  der  modernen  Me- 
tallkunde.   II.  Teil. 
6,30  bis  8,00  Uhr:  Prof.  Memmler:  Aus  der  Technik 
der  Materialprüfung.    II.  Teil. 


Genaues  Drehbankfutter. 

Die  Backen  des  gewöhnlichen  Drehbankfutters  tragen 
das  Arbeitstück,  das  sie  halten,  selten  ganz  auf  der  ganzen 
Backenbreite,  weshalb  man  sich  bei  ihnen  nicht  auf  ein 
genaues  Spannen  verlassen  kann.  Wenn  sie  neu  und  genau 
angepaßt  sind,  mögen  sie  gut  arbeiten,  aber  sie  nutzen  sich 
schnell  ab,  und  das  Spiel  zwischen  Backen  und  Futterkörper 
bewirkt  eine  schiefe  Stellung  beim  Spannen.  Um  ein  Futter 
zu  erhalten,  das  die  gewünschte  Bedingung  erfüllt,  ist  das 
in  Fig.  1—3  dargestellte  Futter  entworfen  worden,  bei  dem 
ein  Satz  Backen  an 
die  Planscheibe  einer 
Drehbank  angesetzt 
ist.  A  ist  die  Plan- 
scheibe, in  die  die 
flachen  Aussparun- 
gen B  gefräst  sind, 
in  denen  die  Backen 
C  gleiten.  D  ist  ein 
seitlicher  Lappen, 
durch  den  die  Backe 
festgehalten  wird, 
und  der  die  Spann- 
schraube E  trägt. 
Mit  diesen  Lappen 
werden  die  Backen 
mittels  Schrauben 
an  der  Planscheibe 
befestigt  und  kön- 
nen, da  eine  Reihe 
von  Löchern  vorge- 
sehen ist,  in  ver- 
schiedene Stellungen 
gebracht  werden. 

Aus  den  Figuren  ist  alles  für  den  Entwurf  eines  solchen 
Futters  Nötige  zu  ersehen.  Es  muß  noch  bemerkt  werden, 
daß  die  Klauen  gehärtet  und  an  allen  tragenden  Flächen 
geschliffen  sind.  Die  Aussparungen  der  Planscheibc  werden 
vorteilliafterweisc  aucli  geschliffen,  bis  sie  genau  parallel 
mit  der  Oberfläche  der  Planscheibc  sind,  da  die  Lappen  D 
die  Klauen  genau  hallen  mü.s.scn.    Sondcrklauen,  um  be- 


Fl«.  1-3.  Genau  zentrierendes  Drehbanklutter, 
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sonders  geformte  Arbeitstücke  zu  halten,  können  ohne 
Schwierigkeit  angefertigt  werden;  jede  Abnutzung  der 
Spannflächen  der  Klauen  kann  behoben  werden,  indem  sie 
auf  der  Flächenschleifmaschine  nachgearbeitet  werden.  B. 


BÜCHERBESPRECHUNGEN. 

Die  Elemente  der  Differential-  und  Integralrechnung 
in  geometrischer  Methode.  Von  Prof.  Dr.  K.  Düsing. 
Ausgabe  B  für  höhere  technische  Lehranstalten  u.  zum  Selbst- 
unterricht. 6.  Aufl.  Dr.  Max  Jänecke,  Leipzig  lo^o.  Preis 
geh.  M.  4,85  einschl.  Teuerungszuschlag. 

Das  in  sechster  Auflage  vorliegende  Wcrkchen  will  nur  eine 
Einführung  in  die  Elemente  der  Differential-  und  Integralrechnung 
geben;  es  beschränkt  sich  also  auf  die  Differentiation  und  Inte- 
gration der  einfachen  Funktionen,  die  der  Verfasser  auf  geome- 
trischem Wege  versucht  mit  der  Begründung,  daß  dieser  Weg  nicht 
bloß  leichter,  sondern  auch  von  größerem  bildenden  Werte  sei  als 
der  algebraische.  Es  ist  müßig,  über  diese  Frage  zu  streiten.  Das 
geometrische  Verfahren  versucht  zu  veranschaulichen,  was  sich 
letzten  Endes  doch  nicht  veranschaulichen  läßt:  das  Unendliche 
ist  eben  nicht  sinnlich  zu  erfassen.  Ausschlaggebend  bleibt  der 
Erfolg  des  Verfahrens.  Und  da  läßt  sich  wohl  sagen,  daß  für 
Schüler  von  technischen  Fachschulen  der  von  Düsing  eingeschlagene 
Weg  geeignet  ist,  weil  an  diesen  Anstalten  große  Unterschiede  in 
der  mathematischen  Vorbildung  der  Besucher  herrschen,  sowohl 
was  die  Schulung  des  Denkvermögens  als  auch  das  formale  Be- 
herrschen der  Algebra  anbelangt.  ' 

Das  Büchlein,  dessen  Inhalt  durch  zahlreiche  von  Dipl.-Ing. 
Ernst  Preger  ausgewählte  Beispiele  aus  der  technischen  Mechanik 
belebt  ist,  kann  allen  empfohlen  werden,  die  sich  die  Elemente 
der  Infinitesimalrechnung  aneignen  wollen.  Winkel. 

Lehrbuch  der  Mathematik.  Für  mittlere  technische  Fach- 
schulen der  Maschinenindustrie.  Von  Prof.  Dr.  R.  Neuen- 
dorff. 2.  Aufl.  Julius  Springer,  Berlin  1919.  Preis  geb. 
M.  12,  —  . 

Das  in  zweiter  Auflage  vorliegende  Werk  ist  ein  ausge- 
sprochenes Lehrbuch  und  will  es  auch  sein;  aus  dem  Unterricht 
hervorgegangen,  ist  es  für  diesen  bestimmt.  Es  schließt  sich  eng 
an  den  Lehrplan  der  staatlichen  höheren  Maschinenbauschulen  an 
und  bringt  den  gesamten  an  diesen  Anstalten  gebotenen  Stoff  in 
knapper  und  doch  leicht  faßlicher  Weise. 

Der  Abschnitt  Algebra  enthält  neben  den  Rechenhilfsmitteln 
die  Wiederholung  der  Buchstabenrechnung,  die  Funktion  und  ihre 
graphische  Darstellung  einschließlich  der  Anwendung  auf  die 
zeichnerische  Lösung  von  Gleichungen,  die  Lehre  von  den  Potenzen, 
Wurzeln  und  Logarithmen,  die  arithmetischen  und  geometrischen 
Reihen  mit  der  Zins-  und  Zinseszinsrechnung,  die  Einführung  in 
die  Differential-  und  Integralrechnung,  den  binomischen  Lehrsatz 
und  seine  Anwendung  auf  die  Exponentialreihen,  sowie  die  Reihen 
für  sin  x  und  cos  x. 

An  eine  kurze  Einführung  in  die  Vektorrechnung  schließt 
sich  die  Trigonometrie,  die  den  üblichen  Stoff  umfaßt,  während 
der  letzte  Abschnitt  der  Geometrie  gewidmet  ist.  Er  bietet  im 
wesentlichen  Inhaltsberechnungen  ebener  Figuren  und  die  Be- 
rechnung des  Rauminhaltes  von  Körpern.  Dabei  werden  die 
mechanischen  Hilfsmittel  der  Flächenmessung,  das  Planimeter 
und  der  Integrator,  erläutert  und  ihre  Anwendung  gezeigt.  In 
den  Rahmen  der  Geometrie  einbezogen  ist  die  analytische  Behand- 
lung der  Kurven,  bei  dec  sehr  zweckmäßig  von  der  Differential- 
und  Integralrechnung  Gebrauch  gemacht  wird.  Behandelt  sind 
neben  der  geraden  Linie  und  den  Kegelschnitten  die  Parabeln 
und  Hyperbeln  höherer  Ordnung,  sowie  die  Zykloiden. 

Wie  aus  dem  Vorstehenden  hervorgeht,  ist  der  Inhalt  des 
rund  270  Seiten  stärken  Buches  sehr  umfangreich,  sodaß  der 
Leser,  der  sich  mit  dem  gebotenen  Stoff  vertraut  gemacht  hat, 
ein  gutes  Stück  Mathematik  als  sicheren  Wissensbesitz  buchen 
darf.  Daß  das  Werk  gut  ausgestattet  werden  konnte,  ist  ein  Ver- 
dienst der  Verlagsbuchhandlung,  das  Anerkennung  verdient. 

Winkel. 

I.  Karten- Auskunftei  des  Bankwesens  (Rechts-,  Steuer-  u. 
Wirtschaftsfragen).  Herausgeber:  Rechtsanwalt  Dr.  Bonnet, 
Stuttgart.  —  2.  Karten-Auskunftei  des  Steuerrechts 
mit  Berücksichtigung  der  kaufmännischen  Buchfüh- 
rung. Herausgeber:  Reg. -Rat  Weinbach,  Frankfurt  a.  M.  — 
Volksverlag  für  Wirtschaft  u.  Verkehr,  Stuttgart  1920. 
Preis  jedes  Heftes  bei  Dauerbezug  M  4,80  (Preis  vom  August 
1920)  zuzügl.  Kosten  von  Porto  u.  Verpackung. 

Der  Verlag  der  in  WT.  4  des  Jahrganges  1920  besprochenen 
„Karten- Auskunftei  des  Arbeitsrechts"  hat  in  der  Zwischenzeit 


einige  weitere  ähnliche  Karteien  in  der  gleichen  praktischen  An- 
ordnung herausgegeben.  Von  den  beiden  oben  genannten  Karteien 
liegen  die  Lieferungen  9  bzw.  12  vom  August  1920  vor.  Diese  ge- 
statten, sich  ein  deutliches  Bild  von  der  Vielseitigkeit  und  der  Brauch- 
barkeit dieser  eigenartigen  ,,  Zeitschriften  in  Karteiform"  zu  machen. 

Die  9.  Lieferung  der  ,, Karten-Auskunftei  des  Bankwesens" 
belehrt  u.  a.  über  Aufgebotverfahren  für  Urkunden,  Börse  (Markt- 
bildungstechnik, Abschlußermittlung,  Kursberechnung),  Genossen- 
schaftswesen (Aufsichtsrat,  Bilanzierung  von  Kriegsauleihen,  Mit- 
gliedschaft) und  Prämiengeschäfte.  —  In  der  12.  Lieferung  der 
,, Karten-Auskunftei  des  Steuerrechts"  findet  man  Aufschluß  über 
Umsatzsteuer  (Anzeigensteuer,  Ausfuhr,  Befreiungen,  Buchfüh- 
rung, Einfuhr,  Hersteller-Luxussteuer,  Veranlagung  u.  a.  m.)  und 
über  den  Lohnabzug  bei  der  Einkommensteuer. 

Die  einzelnen  Abhandlungen  und  Erläuterungen  sind  kurz  ge- 
halten, in  verständlicher  Sprache  abgefaßt  und  durch  zweckmäßige 
Einteilung  und  Anordnung  anschaulich  gestaltet.  Jede  Karte  bietet 
gewissermaßen  ein  in  sich  abgeschlossenes  Kapitel ;  die  zu  demselben 
Gegenstand  gehörenden  Karten  verschiedener  Lieferungen  runden 
das  betreffende  Stoffgebiet  allmählich  ab.  Die  Karteien  regeln  sich 
durch  Hinweise  und  Ersatzkarten,  gelegentlich  auch  durch  beige- 
fügte Deckblätter,  selbsttätig  laufend  auf  den  den  neuesten  Ge- 
setzen und  Verordnungen  entsprechenden  Stand  ein.  Neben  den 
Verweisen  auf  andere  Karten  verwandten  Inhalts  finden  sich  An- 
gaben einschlägiger  Literatur  oder  der  Texte  der  Gesetze,  von  denen 
übrigens  einzelne  in  den  Karteien  auch  ganz  oder  auszugweise 
wiedergegeben  werden.  Durch  diese  Karteien  wird  allen  mit  den 
erwähnten  Gebieten  in  Berührung  Stehenden  ein  ihnen  sicher 
willkommenes  Mittel  zur  Erleichterung  und  Vereinfachung  ihrer 
Arbeiten  geboten.  Paul  Hirsch. 

Kolbendampf maschincn  und  Dampfturbinen.  Lehr-  u. 

Handbuch  für   Studierende   u.    Konstrukteure.  Von  Prof. 

Heinrich  Dubbel,  Ingenieur.  4.  Aufl.  Julius  Springer, 
BerUn  1919.  Preis  geb.  M  20,  —  . 

In  dieser  vierten  Auflage  seines  Buches,  das  früher  ,, Ent- 
werfen und  Berechnen  der  Dampfmaschinen"  hieß,  wollte  der  Ver- 
fasser, um  seine  eigenen  Worte  anzuführen,  ,,dem  neueren  Be- 
streben, das  die  konstruktive  Richtung  zugunsten  der  rechnerisch- 
wissenschafthchen  zurückstellt,  Rechnung  tragen".  Der  Erfolg 
ist  eine  vollkommen  unausgeglichene  Zusammenstellung  eigener 
-Arbeit  des  Verfassers  mit  Referaten  über  fremde  neuere  Forschungen 
aus  dem  Gebiete  der  Dampfmaschinentheorie  ohne  pädagogische 
Verarbeitung  des  Stoffes,  ohne  den  geringsten  Versuch  der  Ein- 
stellung auf  eine  bestimmte  Vorbildungs-  und  Verständnisstufe 
des  Lesers. 

Nach  einer  außerordenthch  primitiven,  den  alten  Auflagen 
entnommenen,  Einführung  in  die  Wärmemechanik  wird  z.  B.  plötz- 
lich die  Kenntnis  des  MoUierschen  Wärmeinhalts  J  vorausgesetzt, 
nachdem  vorher  dieser  Buchstabe  für  eine  ganz  andere  Wärmegröße 
gebraucht  wurde  — ,  oder  einer  elementaren  Behandlung  des  Kur- 
beltriebes folgen  die  Feinheiten  der  neueren  Stoßuntersuchungen. 
Viele  Kapitel  scheinen  für  Anfänger  geschrieben,  plötzlich  aber 
wird  Vertrautheit  mit  den  Begriffen  der  Machschen  Winkel,  Ver- 
dünnungswellen usw.  vorausgesetzt.  Dieser  Wechsel  von  Höhe 
und  Tiefe  geht  durch  das  ganze  Buch,  dessen  Umarbeitung  etwas  zu 
hastig  geschehen  scheint. 

Die  reichhaltigen  Literaturnachweise  machen  es  zu  einem 
für  den  reiferen  Ingenieur  ganz  brauchbaren  Nachschlagebuch; 
um  als  Lehrbuch  empfohlen  werden  zu  können,  bedarf  es  einer 
durchgreifenden  Neubearbeitung  nach  pädagogischen  Gesichts- 
punkten. Bonin. 


BEI  DER  SCHRIFTLEITUNG  NEU  EINGEGANGEN. 

Bücher. 

Albrecht,  Richard:  Die  Elektrizität  im  Dienste  der  Kraftfahr- 
zeuge Sammig.  Göschen  Nr.  815.  Vereinigung  wissen- 
schaftlicher Verleger  VVaiter  de  Gruyter  &  Co.,  Berlin 
u.  Leipzig  1920.    Preis  M  2,10-1-100  vH. 

Lassally,    Arthur:    Bild    und    Film    im    Dienste    der  Technilc. 

II  Betriebskinematographie.  E n z v kl opädie  der  P ho to - 
graphie  Heft  91.  Wilhelm  Knapp,  Halle  (Saale)  1919.  Preis 
geh.  M  12,60,  geb.  M.  13,83. 

Love,  A.E.  H.:  Theoretische  Mechan  ik.  Ein  leitende  Abhandlung 
über  die  Prinzipien  der  Mechanik.  Mit  erläuternden  Bei- 
spielen u.  zahlreirhen  Übungsaufgaben.  Autorisierte  deutsche  Uber- 
setzung rier  2.  Aufl.  von  Hans  Polster.  Julius  Springer. 
Berlin  1920.    Preis  geh.  M  48. — ,  geb.  M  54, — . 

Natalis,  Fr.:  Die  Berechnung  von  Gleich-  und  Wechsels  trom - 
Systemen.  Neue  Gesetze  über  i h re  Leis t un gs au f nahm e. 
Julius  Springer,  Berlin  1920.   Preis  geh.  M  6, — . 

Schüle,  W.:  Leitfaden  der  Technischen  Wärmemechanik.  Kurzes 
Lehrbuch  der  Mechanik  der  Gase  u.  Dämpfe  u.  der  mechanischen 
Wärmelehre.  2.  Aufl.  Julius  Springer,  Berlin  1920.  Preis 
geh.  M  18,—. 

Willers,  Hans  B.:  Die  Nebenstel  len  techn  ik.  Julius  Springer, 
Berlin  1920.    Preis  geb.  M  26, — . 
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ZEITSCHRIFTENSCHA  V. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU  f). 

(*  bedeutet  Abbildungen  im  Text.) 
Elektrotechnik. 

Sicherungsmaßnahmen  gegen  gefahr- 
bringende Berührung  in  elektrischen  Nii-- 
d  e  T  s  p  a  n  n  u  n  g  a  n  I  a  g  e  n.  Von  W.  Vogel  (ETZ.  23.  IX. 
20  S.  750).  Die  mit  der  Einführung  der  höheren  Spannung 
in  Dreh&trom-Ortsnetzen  eingetretene  Vermehrung  tödlicher 
Unfälle  wird  als  Folge  von  Mängeln  dargestellt,  die  auch 
ochon  bei  120  V  auftreten  können.  Die  Sicherungsmittel 
hängen  vor  allen  Dingen  von  der  Anpassung  an  die  beson- 
deren Verhältnisse  ab,  von  denen  der  Verfasser  Hinweise 
aus  seinen  Beobachtungen  und  Erfahrungen  gibt. 

Lichtbogenfreie  Schalter  für  Wechsel- 
strom. Von  Wilhelm  Höpp  (ETZ.  23.  IX.  20  S.  748*). 
Theorie  zur  angenäherten  Vorausberechnung  derjenigen 
Stromstärken,  bei  denen  noch  ein  selbsttätiges  Verlöschen 
des  Lichtbogens  erfolgt.  Die  neu  ausgebildeten  lichtbogen- 
freien Schalter  verbürgen  eine  größere  Betriebsicherlieit  als 
die  bisher  üblichen. 

Feuerungsanlagen. 

Abfall  wärme  Verwertung  in  modernen 
Betrieben.  Von  Ernst  Blau  (Uhland  16.  IX.  20  S.  321*). 
Für  die  Verwertung  der  Abwärme  von  Feuerungsanlagen, 
Gasmaschinen,  Dieselmotoren  und  Dampfmaschinen  werden 
neben  Beschreibung  von  Anlagen  die  wirtschaftlichen  Vor- 
teile näher  beschrieben. 

Hebezeuge  und  Transportmittel. 

Normung  von  Hebezeugen.  Von  Engel  (Be- 
trieb Sept.  20  S.  417).  Es  wird  der  Begriff  Hebezeuge  um- 
grenzt, über  die  Ersparnisse  durch  Normung  gesprochen  und 
der  Umfang  der  Normung  an  Hand  von  Beispielen  dargelegt. 

Herstellungs-  und  Arbeitsverfahren. 
Uber  die  Erzeugung  von  Petroleum- 
k  a  n  n  e  n.  Von  Wardas  (Werkzeugm.  20.  IX.  20  S.  395*). 
Die  Kannen,  die  in  viereckiger  Form  hergestellt  werden, 
werden  aus  vier  Weißblechteilen  zusammengefalzt  und  ge- 
lötet. Das  Falzen  und  Dichten  ist  mit  besonderer  Sorgfalt 
auszuführen.  Neben  dem  Arbeitsgang  wird  eine  Fabrik- 
anlage hierfür  beschrieben. 

Holzbearbeitung. 

Künstliche  Trocknung  von  Modellholz 
für  G  i  e  ß  e  r  e  i  z  w  e  c  k  e.  Von  Brandt  (öliland  30.  IX. 
20  S.  337*).  Allgemeine  Angaben  über  die  bei  der  Trock- 
nung und  Dämpfung  anzuwendenden  Temperaturen.  Mittel- 
werte für  das  Schwinden  der  Hölzer. 

Kinematik,  Mechanik,  Physik. 
Beitrag  zur  graphischen  Behandlung  der 
Kurbelgetriebe.  Von  Fischer  (Uhland  16.  IX.  20 
S.  329*)-  Es  werden  Verfahren  beschrieben,  die  die  gra- 
phische Behandlung  der  Kraft-  und  Bewegungsverhältnissc 
der  Kurbelgetriebe  auf  einheitlicher  Grundlage  ohne 
Kenntnis  der  Schubstangcnlagc  ermöglichen.  Die  Ver- 
fahren werden  durchgeführt  an  normalen,  geschränkten 
Schubkurbelgetrieben  und  an  Schwingkurbelgetricbcn. 

•  Die  Zustandsfläche  des  Wasserdampfes. 
Von  Schreber  (Dingler  16.  X.  20  S.  225*).  Die  Zustands- 
fläche des  Wasserdampfcs  wird  in  LogarithmcnmaIJstab 
zeichnerisch  dargestellt  und  dann  ihre  Eigenschaften  be- 
schrieben. Erweiterung  der  Zeuncrschen  Polytrope  für  die 
Dampfgrenzlinie  auf  die  dieser  benachbarten  Linien  unver- 
ünderter  Trockenheit. 

Maschinenteile. 

Kohlencrsparnis.      Von      Marscheider  (Glaser 

I.  X.  20  S.  55*).  Unter  Hinweis  auf  die  Druckvcrhiste.  die 
in  Ventilen,  Rohrkrümmern,  Anschlußstücken  usw.  auf- 
treten, wird  da.^  Rorsig-Idcalventii  beschrieben,  das  dem 
Dampf  in  geöffneter  Lage  freien  Durchgang  gestattet. 

Materialkunde. 

ÜberWeichcisen.  Von  (ioerens  und  Fischer  (Be- 
trieb Sept.  20  S.  432*).  Eingehende  mechanische  und  physi- 
kalische Untersuchungen  des  von  der  VncA.  Krupp  A,-G. 
im  Siemens-Martinofen  erzeugten,  fast  chemisch  reinen 
Weicheisens,  das  die  gewöhnlichen  Flußeisensorten  über- 
trifft und  lin  vieilen  Fällen  ein  vollwertiger  Ersatz  lür 
Kupfer  ist. 

Widerstand  von  1\T  e  t  .a  1  1  e  n  und  Legierun- 
gen gegen  Druck.    Von  Pomp  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing. 

II.  IX.  20  S.  745).  Um  sich  ein  Bild  davon  zu  machen, 
welchen  Widerstand    eine  Reihe    von  Werkstoffen  einer 


f)  Das  Verzeichnis  der  in  der  Zeitschriftenschau  bearbeiteten 
Zeitschriften  befindet  sich  in  Heft  I  auf  Seite  32. 


WERKST.iTTSTECHNIK 
1920   HEFT  21. 

Druckbeanspruchung  entgegensetzt,  wurden  zylindrische 
Probekorper  von  10  mm  Durchmesser  und  20  mm  Höhe 
aus  Blei,  Bleizinnlegierung,  Aluminium,  Kupfer,  Flußeisen 
Messing  und  Stahl  einer  allmählich  gesteigerten  Bean- 
spruchung auf  Druck  unterworfen,  deren  Ergebnisse  ver- 
öffentlicht wurden. 

Die  mechanischen  Eigenschaften  des 
Porzellans  und  exakte  Prüfungsmethoden 
zu  ihrer  Bestimmung.  Von  Ernst  Rosenthal  und 
Felix  Singer  (ETZ.  9.  IX.  20  S.  705).  Die  veröffentlichten 
neuen  Prufungsmethoden  keramischer  Massen  und  die  Prü- 
fungsergebnisse derselben  für  Porzellan  und  Versuchsmassen 
veranschaulichen  den  Weg,  der  vom  Standpunkt  .der  Kera 
mikers  zum  Zwecke  der  Qualitätssteigerung  beschritten 
wird. 

Meßgeräte  und  Meßverfahren. 

Leistungsermittlung  an  Werkzeug- 
maschinen mittels  des  Kon  troll-  und  Re- 
gistrierapparates System  Bruhn.  Von  Hort 
(Betrieb  Sept.  20  S.  423*)-  Beschreibung  eines  Apparates 
zur  mechanischen  Betriebskontrolle,  der  auf  der  Weg-  und 
Zeitregistrierung  beruht.  Erörterung  der  von  ihm  gelieferten 
Schaubilder  und  deren  Auswertung  zur  Arbeitsüberwachung. 

Metallbearbeitung. 

Karusseldrehwerk'  mit  Fräsvorrichtung 
\  on  Weil  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing.  25.  IX.  20  S.  793*).  Der 
Querbalken  einer  Karusseldrehbank  von  4,5  m  Durchmesser 
ist  rnit  einer  besonderen  Fräseinrichtung  ausgerüstet,  woran 
gezeigt  wird,  daß  sich  solche  Sondereinrichtungen  sehr  vor- 
teilhaft der  Maschine  anghedern  lassen  und  unter  Um- 
ständen Neuanschaffungen  erspart  werden  können. 

Fräsmaschine  für  kleine  Fräs  arbeiten 
(Uhland  9.  IX.  20  S.  153*).  Beschreibung  einer  kleinen 
Tischfrasmaschine,  die  mit  Selbstgang  durch  Stufenräder- 
schaltung  ausgerüstet  ist.  Durchrechnung  der  Umdrehungs- 
zahlen und  Vorschübe. 

Große  Mehrfachfräsmaschine  (Uhland  Werk- 
zeugm. 23.  IX.  20  S.  161*).  Die  Maschine  besitzt  drei 
Doppelspindeln,  die  durch  je  einen  besonderen  Motor  ange- 
trieben werden.  Sie  ist  bestimmt  zur  Bearbeitung  von 
Dieselmotorgestellen.     Einzeliheiten  und  Frässpindelschnittc. 

Der  elektrische  Antrieb  von  Bohr  -  und  Ge- 
windeschneidmaschinen. Von  Heym  (Werkzeugm. 
20.  u.  30.  IX.  20  S..  401  u.  419*).  Die  Antriebsverhältnisse 
werden  für  die  verschiedenen  BohrmiaiSichinen  dargelegt  und 
daraus  die  Anforderungen,  die  an  einen  regelbaren  Elektro- 
motor zu  stellen  sind,  abgeleitet.  Berücksichtigung  der  Ge- 
schwindigkeitsverhältnisse bei  Vor-  und  Rücklauf,  besonders 
beim  Gewindeschneiden. 

Vereinheitlichung  der  Größe  des  Stufe  n- 
ä  p  r  u  n  g  e  5  i  m  ^V  e  r  k  z  e  u  g  m.  a  s  c  h  i  n  e  n  b  a  u.  Von 
Wild  (Uhland  9.  IX.  20  S.  155).  Es  wird  der  Vorschlag 
gemacht,  den  Einheitsquotienten  des  Stufensprunges  gleich 

y--  und  für  feinere  Abstufungen  noch  einmal  den  Wurzel- 
wert hieraus  zu  nehmen.  Im  ersteren  Falle  beträgt  der  Sprung 
1,465,  im  letzteren  1,21. 

Die  Fern  Übertragung  von  Bodenerschüt- 
terungen  bei  Maschinen  mit  hin-  und  her- 
gehenden Massen.  Von  Gerb  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing. 
18.  IX.  20  S.  759*).  Fcrnübertragung  störender  Boden- 
erschütterungen beim  Betriebe  von  Maschinen  findet  nur 
beim  plastischen  Untergrunde  statt,  in  dem  sich  die  Schwin- 
gungen als  Obcrflächcnwcllen  fortpflanzen;  Abhilfe  bei  klei- 
neren Maschinen  durch  Schwingungsdämpfer,  bei  großen  nur 
durch  restlosen  Masscnausglcich. 

Normen. 

Vorstandsvorlagen.  Entwürfe  neuer 
N  o  r  m  b  1  ä  1 1  c  r  (Betrieb,  Mitt.  Norm,  Sept,  20  S,  40*). 
Veröffentlichung  der  dem  Vorstand  zur  Genehmigung  vor- 
gelegten Normen  über  Schlichtlaufsitz,  Schlichtpassung, 
Einheitsbohrung  sowie  über  Leitungsrohre  aus  Flußeisen 
verschiedener  Herstellungsart.  Neuentwürfe  über  Rund- 
ki  cnimcn  für  Mutter  und  Lötanschluß  sowie  über 
Sclilüssel  weiten. 

Technische  T  y  p  e  n  b  i  1  d  u  n  g.  Von  Buxbauni 
(Betrieb  Sept.  20  S.  430).  Es  werden  die  Gesetze  der 
Typcnbihlung  und'  eine  Systematik  der  der  Typung  zugäng- 
lichen Gebiete  in  Form  einer  Disposition  aufgestellt.  Es  wird 
vcr.Hiclit,  das  Gebiet  der  Typung  ivon  dem  den  Normung  ab- 
zugrenzen. 

G  r  ö  ß  e  n  t  o  1  c  r  a  n  z  c  n  und  P  a  s  s  u  n  g  s  t  o  1  c - 
ranzen.  Von  J.  Kirner  (Betriel)  Sept.  20  S.  426*).  Die 
Passungstoleranz  wird  durch  den  algebraischen  Unterschied 
zwischen  größtem  imd  kleinstem  Passungsübermaß  gebildet. 
Bei  Feststellung  der  Zweckmäßigkeit  der  unbegrenzsten  Aus- 
tauschbarkeit ist  von  der  Passungstoleranz  auszugehen. 
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Psychotechnik. 

Die  Auswahl  von  Mechanikerlehrlingen 
bei  der  Firma  Wilhelm  Morell,  Leipzig.  Von 
Schlichtin«  (Prakt.  Psych.  Okt.  20  S.  21).  Die  Ausbildung 
der  Lehrlinge  erstreckt  sich  a,uf  Mechaniker  Werkzeug- 
schlosser und  Zeichner.  Für  die  Aufnahme  werden  die 
Sohaiilzeugnisse  mit  bewertet  und  eine  Prüfung  vorge- 
nommen, die  sich  auf  die  für  den  Beruf  wichtigsten  Eigen- 
schaften bezieht.  Für  den  Mechaniker  beispielsweise  Augen- 
maß, Raumvorstellung,  Tastgefühl  und  Gelenkempfindlich- 
keit. Uber  die  experimentelle  Prüfung  und  deren  Auswer- 
tung werden  nähere  Angaben  gemacht. 

Technisches  Schulwesen. 

Zur  Reform  der  Technischen  Hoch- 
schulen. Das  künftige  Studium  des  Ma- 
schinen- und  Elektroingenieurs  (Z.  Ver.  deutsch. 
Ing.  18.  IX.  20  S.  757).  Allgemeinstudium  auf  breiter 
Grundlage  und  Vertiefung  auf  begrenztem  Fachgebiet.  Ver- 
gleichmäßigung der  ersten  Studienhälfte,  Freigabe  der 
zweiten  Studienhälfte  nach  dem  Ermessen  der  Studierenden. 
Einschränkung  der  mathematisch-naturwissenschaftlichen 
Vorbereitungsfächer  auf  der  Vorstufe.  Einzelprüfungen  nach 
Schluß  der  Vorlesungen.  Zusammenstellung  der  Hauptsätze 
der  Unterrichtsreform. 

Werkzeuge. 

Schneidwerkzeuge.  Von  Berck  (Uhland,  Prakt.  Me- 
tallb.  16,  u.  30.  IX.  20  S.  145*  u.  153*)-  Kräftewirkung  an  der 
Bohrersch.neide  der  Spiralbohrer  und  sein  An-  und  Hinter- 
schliff. Schleiflehren  für  Spiralbohrer,  üllochbohrer.  Bohrer 
mit  auswechselbaren  Schneiden.  Die  Formen  des  Spitzboh- 
rers, seine  Emspannung  und  Ausführung  mit  eingesetzten 
Schneiden.  Verwendung  gebrochener  Spiralbohrer.  Bohr- 
werkzeuge für  tiefe  Bohrung. 

Wirtschaftliches. 

Über  den  Einfluß  der  Valutaentwertung  auf 
die  Abschreibung  techn.  Anlageobjekte.  Von 
Paul  (Elektr.  Kraft  14.  u.  24.  IX.  20  S.  227  u.  233).  Für  die 
verschiedenen  Abschireibungsmöglichkeiten  unter  den  heuti- 
gen Verhältnissen  werden  11  verschiedene  Beispiele  ange- 
führt und  näher  erläutert,  um  zu  zeigen,  wie  man  bei  der  Ent- 
wertung des  Geldes  die  richtigen  .Abschreibungswerte  er- 
reicht, indem  man  einen  Valuta-Differenz-Fonds  einrichtet. 

Der  Ingenieur  in  Amerika  und  seine  Stel- 
lung im  öffentlichen  Leben.  Von  Marburg  (Z. 
Ver.  deutscher  Ing.  18.  IX.  20  S.  771).  Entwicklung  der 
amerikanischen  Ingenieurvereinigungen.  Die  vereinigten 
amerikanischen  Ingenieurvereine.  Stellung  der  Ingenieur- 
vereine gegenüber  öffentlichen  Fragen. 


Klasse  47h.    Nr.  323  445. 


PATENTBERICHT. 


Klasse  7  c.    Nr.  323191. 

Vorrichtung  zum  Lösen  langer  Hülsen  (ins- 
besondere Kartuschhülsen)  von  den 
Ziehstempeln  von  Ziehpressen.  „Kron- 
prinz" Actien-Gesellschaft  für 
Metallindustrie,  Ohligs,  Rhld. 


Die  Abstreifbewegung  der  Hülse  wird  von 
einem   im    Ziehstempel   angeordneten  Stößel 
beim  Beginn  des  Stempelrückzugs  durch  Druck 
3    auf  den  Hülsenboden  eingeleitet. 


Reibräderwechselgetriebe  in 
Verbindung  mit 
einem  Umlaufrä- 
dergetriebe. Josef 

Schellerer, 
Karlsruhe. 
Die  das  eine  Sonnen- 
rad des  Umlaufrädergetrie- 
bes fest  tragende  Welle 
bildet  die  Antriebsachse  und 
die  ihr  gegenüberliegende, 
das  zweite  Sonnenrad  und 
ein  Reibrad  fest  tragende 
Welle  die  anzutreibende 
Welle. 


Klasse  49b.    Nr.  323  216. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  Ritzeln  zur  Übertragung  großer 
Drehmomente.   Fried.  Krupp  A.-G.  Germaniawerft, 
Kiel-Gaarden. 

Zur  Herstellung  von  Ritzeln  für  Übersetzungsgetriebe  zur 
Übertragung  großer  Drehmomente,  besonders  für  rasch  laufende 
Kraftmaschinen,  wird  die  Ritzelwelle  beim  Einschneiden  der 
Zähne  etwa  dem  größten  im  Betriebe  auftretenden  Drehmoment 
entsprechend  verdreht. 

Klasse  49a.    Nr.  323348. 
Antriebvorrichtung  für  Drehbänke  mit  Leit-   und  Zugspindel. 
Hille-Werke  Akt. -Ges.,  Dresden. 

Bei  außerhalb  des  Spindelstockes  liegenden  Wendeherzrädem 
ist  zwischen  der  Hauptspindel  und   dem  Wendeherz  innerhalb 

des  Spindelstockes 
ein  Zwischenrad 
angeordnet ,  das 
auf  einer  achsial 
verschiebbaren,  ein 
Außenrad  tragen- 
den Welle  gelagert 
ist,  so  daß  je  nach 
Stellung  dieser 
Welle  von  der 
Hauptspindel  aus 
entweder  der  An- 
trieb der  Wende- 
herzräder  für  die 

Leitspindel  oder  der  Antrieb  der  innerhalb  des  Spindelstockes 
liegenden  Antriebräder  für  die  Zugspindel  erfolgt,  von  denen  das 
eine  auf  der  verlängerten  Nabe  des  Wendeherzes  gelagert  ist. 


Klasse  58b 

Handsteuerhebeleinrichtung,  besonders  für 
Reibräderschraubenspindelpressen. 
L.  Schuler,  Maschinenfabrik 
und  Eisengießerei,  Göppingen 
Württbg. 

Der  in  bekannter  Weise  zweiarmige 
Steuerhebel  kann  mit  seiner  Drehachse  be- 
liebig dadurch  um  die  Steuer- 
stange verdreht  werden,  daß 
die  Drehachse  von  einem  um 
die  Steuerstange  gleichachsig 
und  drehbar  gelagerten,  nach 
Bedarf  auch  feststellbaren  Arm 
getragen  wird. 


Nr.  323  175. 


g: 


3EE 


Einwalzen  und  Aufbördeln 
von     Rohren. ""i  Mewes, 
Kotteck  &  Co.   G.  m. 
b.  H.,  Berhn. 
An   einem   einteiligen  koni-  | 
sehen  Dorn    liegen    mit    gerader  — 
Erzeugender  einteihge  Walzen  mit 
einseitig  konischen  Anlegeflächen 
an,  welche  einen  der  Einwalzstelle 
entsprechenden  Formteil  zwischen 
sich  einschheßen. 


Klasse  7  c.    Nr.  323355. 


Klasse  67a.    Nr.  323  183. 
Tragbare  elektrische  Ventileinschleif- 
maschine mit  hin  und  her- 
gehender Drehbewegung  der 
Einschleif  Spindel.  Hubert 
Thurn,  Köln  a.  Rh. 
Von  der  Motorwelle  aus  wird 
durch    ein     Zahnradvorgelege  die 
Kurbel  des  Kurbelschleifengetriebes 
angestrieben,    dessen  Kurbelschlei- 
fenhebel   um    die  Vorgelegewelle 
schwingend  als   Zahnsegment  aus- 
gebildet   ist,    in    das    ein  kleines 
Zahnrad   auf  der  Einschleifspindel 
eingreift. 


576 


AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


WERKSTATTSTECHKIK 
1920   HEFT  21. 


AUS  WERKSTATT  UND  BÜRO. 


Tie.  1. 
Stahlnapf. 


ü^urchlaB 


Frage  56. 

Der  in  Fig.  i  gezeichnete  stählerne  Napf 
ist  in  einem  Arbeitsgang  und  unter  Verwen- 
dung einer  einfach  Avirkenden  Presse  zu  ziehen. 
Es  ward  um  Beschreibung  und  Skizzierung 
der    dazu    erforderUchen    Gesenke  gebeten. 

Antwort  i. 

Das  Ziehen  des  Napfes    kann    in    einer  Arbeitstufe 
mittels  .des   in  Fig.  2  dargestellten  Verbundhohlzieh Werk- 
zeuges geschehen. 

Der  Formblock  A  ist  den  In- 
nenmaßen des  zu  ziehenden  Werk- 
stücks entsprechend  zu  bemessen 
und  darüber  ein  12  mm  starkes 
Blech  zu  legen,  das  etwa  die  Ma- 
terialdicke des  Napfes  bestimmt. 
Der  Stempel  B  aus  Werkzeugstahl 
ist  innen  dem  Halbmesser  des 
Formblocks  entsprechend,  ver- 
mehrt um  die  Älaterialstärke,  aus- 
zuhöhlen; die  inneren  Kanten  sind 
auf  etwa  5  mm  Halbmesser  abzu- 
runden. Auf  die  gute  Aushöhlung 
des  Stempels  kommt  es  besonders 
an,damit  ein  gleichmäßiger  Druck 
auf  das  Metall  ausgeübt  und  Faltenbildung  vermieden  wird. 
Vor  dem  Härten  empfiehlt  es  sich,  das  Werkzeug  auszupro- 
bieren, damit  sich  etwaige  Mähgel  des  Stempels  rechtzeitig 
beseitigen  lassen;  der  Schnittring  F  kann  schon  vor  dem 
Ausprobieren  gehärtet  werden.  Etwaige  Änderungen  am  Stem- 
pel und  Formblock  nach  erfolgtem  Härten  sind  durch  Nach- 
schleifen der  Oberflächen  zu  berichtigen.  Der  Druckring  C 
wird  durch  Stifte  getragen,  die  mit  ihren  Enden  auf  der 
Pufferplatte  D  aufliegen,  so  daß  beim  Senken  des  Stempels 
der  Gummipuffer  E  zusammengedrückt  wird.  Stempel, 
Formblock,  Druckring  und  Schnittring  sind  sorgfältig  zu 
härten,  die  Außenfläche  des  Stempels  G  ist  ebenso  wie  die  des 
Schnittrings  F  zu  schleifen.  Der  Stempel  B  ist  mit  einem 
in  der  Figur  nicht  dargestellten,  aus  einer  Kreisplatte  und  einer 
in  deren  Mitte  angenieteten  Stange  bestehenden  Ausstoßer 
versehen,  der  beim  Aufwärtshub  des  Stempels  in  Tätigkeit 
tritt.  Na. 


Fig.  2. 

Verbundziehwerkzeug. 


Antwort  2. 


Flg.  3.    Verbundschnitt-  und  -Ziehwerltzeug. 


Das  in  Fig.  3  dar- 
gestellte Verbund - 
schnitt-  und  -zieh- 
werkzeug  läßt  sich 
auf  einer  einfach  wir- 
kenden Presse  vor- 
teilhaft zum  Ziehen 
des  stählernen  Nap- 
fes benutzen.  Da  die 
Tiefe  des  zu  ziehen- 
den Werkstückes  nur 

des  Durchmessers 
beträgt,  läßt  sich  bei 
Verwendung  hoch- 


wertigen Stahles  das  Arbeitstück  in  einem  Arbeitsgang  ziehen. 
Die  Bearbeitung  des  Napfes  erfolgt  ausgehend  von  einem 
kreisförmigen  Blechausschnitt,  dessen  Durchmesser  und  Stärke 
am  besten  erfahrungsgemäß  bestimmt  werden.  Der  dabei 
entstehende  Flansch  ist  gegebenenfalls  in  einem  zweiten 
Arbeitsgang  auf  einer  Abgratpresse  zu  beseitigen.  In  Fig.  3 
bedeuten  A  das  Schnittwerkzeug  und  B  den  Ziehdorn,  dessen 
Abmessungen  den  Innenmaßen  des  Napfes  entsprechen. 
Der  Durchmesser  der  Bohrung  des  Schnittringes  C  ist  gleich 
dem  Durchmesser  des  Ziehdorns  B,  vermehrt  um  die  dop- 
pelte Materialstärke  des  Werkstücks.  Die  Zuführung  des 
Materials  während  des  Vorschubes  erfolgt  durch  vier  Zu- 
führungsrollen E,  die  auch  den  Abstreifer  F  tragen. 

Das  Gesenk  wird  in  eine  schräggestellte  Presse  ein- 
gesetzt, so  daß  die  fertiggezogenen  Näpfe  an  der  Rückseite 
der  IMaschine  herausfallen  können.  Das  Material  wird  bis 
zum  Anschlag  G  vorgeschoben.  Beim  Niedergang  der 
Presse  schneidet  der  Schnittring  C  den  Blechausschnitt 
aus,  der  dann  während  des  Ziehens  zwischen  dem  Druck- 
ring D  und  dem  Schnittring  C  fest  eingeklemmt  wird.  Bei 
weiterem  Niedergang  des  Stößels  wird  der  Ausschnitt  über 
den  Ziehdorn  B  gezogen.  Der  Druckring  wird  von  vier  Bol- 
zen H  getragen,  die  durch  den  Gesenkrahmen  hindurch- 
gehen und  auf  der  Unterlegscheibe  I  aufliegen,  die  ihrer- 
seits auf  dem  Gummipuffer  J  ruht.  Dieser  wird  durch  den 
Bolzen  K  getragen  und  liegt  unten  auf  einer  Stahlscheibe 
auf.  Durch  Einstellen  der  Bolzenmutter  von  K  läßt  sich 
der  Druck  auf  den  Ring  D  derart  regeln,  daß  der  Blechaus- 
schnitt zwischen  Druckring  und  Schnittring  fest  eingespannt, 
bleibt.  Dieser  Druck  ist  so  einzustellen,  daß  das  Ziehen 
über  den  Ziehdorn  ohne  Faltenbildung  vor  sich  gehen 
kann. 

Nach  erfolgtem  Ziehen  und  während  des  Aufwärts- 
ganges des  Pressenstößels  stößt  der  Auswerfer  L  gegen 
einen  Anschlag,  wodurch  der  Napf  ausgestoßen  wird.  Die 
Führungssäulen  M  sind  in  die  Froschplatte  eingepreßt  und 
werden  in  Buchsen  des  Schnittringhalters  mit  Schiebesitz 
gclührt.  Diese  Konstruktion  gewährleistet  eine  genaue 
Parallelführung  von  Ober-  und  Untergesenk.  Die  Boh- 
rungen in  der  Froschplatte  für  die  Säulen  M  und  die  Bob- 
rungen  für  die  Führungsbuchsen  im  Schnittringhalter 
haben  denselben  Durchmesser,  so  daß  Schnittringhaltcr 
und   Froschplatte  gleichzeitig  ausgebohrt  werden  können 

An. 

Frage  57. 

Wie  wird  geglühtes,  kaltgewalztes  Stabeisen  und 
Stahlband  am  vorteilhaftesten  von  Zunder,  H^st. 
Fett  und  Schmutz  metallisch  rein  gemacht? 

Antwort. 

Die  Reinigung  der  Materialien  erfolgt  zweckmäßig  in 
der  Weise,  daß  sie  in  verdünnter  Natronlauge  abgekocht 
und  dann  in  eine  Beize  von  lo  vH-haltiger  Schwefel- 
säure gelegt  werden,  um  den  Zunder  zu  lösen.  Nach  dem 
Beizen  ist  es  zweckmäßig,  sie  nochmals  in  eine  Natronlauge 
mit  etwas  Zyankalium  zu  legen,  um  das  Bürsten  zu  er- 
leichtern. Pe. 


Zur  Beac 


h  t  U  n  ff  !  Rücksendung  von  Handschriften,  Zeiclinungen,  Kliscbons,  Mustern  usw.  crlolgt  nur  auf  bei  der  Ein 
 Sendung  ausdrücklidi   iiusgcsprociieneii  VVunscIi.    —   Allen  liinsciuiiingen   ist    ausre  leitendes  l'ortc 


für  Rücksendung  bei  NiclUvt-rwendbarkeit  beizufügen.  Anfragen  n;u:li  llcrsiclliinijsverfahren,  Hezug^iuollen  usw.  ist  eine  An-nhiiin.;  von  5  Mark 
für  die  Porti  der  durch  die  Schriftleitung  anzustellenden  Ermittlungen  und  die  entstehenden  Barauslagen  beizufügen,  außerdeiu  die  Uezugs- 
quittung  für  das  laufende  Vierteljahr.  Antworten  auf  Anfragen  von  Interesse  für  einen  größeren  Leserkreis  werden  unter  „Aus  Werk- 
statt und  üüro"  bekanntgnpreben.  Anfragen  nach  Hezugsquellen  werden  brieflich  beantwortet.  Es  kann  keinerlei  Verpllichtung  hin- 
sichtlich des  Zeitpunktes  der  lir.mt Wertung  eingegangen  werden.  —  Den  Verfassern  größerer  Originalbeiträge  stehen  je  nach  deren  Umfang  bis 
zu  5  Exemplare  des  betr.  vollst iindigen  Heftes  kostenfrei  zur  Verfügung,  wenn  bei  ICinsendnng  tles  Mai)uskrii)tcs  odtT  der  Korrektur  ein  ent« 
sprechender  Wunsch  mitgeteilt  wird.   Sonderabdrückc  werden  nur  bei  rechtzeitiger  Bestellung  und  gegen  Erstatiung  der  Kosten  geliefert. 


I'Ur  die  Schriftleitung  vcj .iiiiwortllcli :   Prüfcitor  Xv.:S;^llfl,  G.  SchloiiiKcr,  ChurlottenljurK.  —  Verlag  vuu  juUut  öuriiiKer  in  UerUn. 
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ÜBER  DAS  FRÄSEN  VON  GEWINDEFRÄSERN. 

Von  Carl  Morgenroth,  Amberg. 


In  WT.  2  dieses  Jahrganges  wird  auf  S.  57  über  eine 
Rundfräsvorrichtung  zum  Fräsen  von  Gewindefräsern  be- 
richtet. 

Der  Verfasser  des  Berichtes  schickt  diesem  zwar  die 
Bemerkung  voraus,  daß  es  sich  bei  der  beschriebenen  Vor- 
richtung um  eine  Noteinrichtung  handele;  aber  mit  einer 
solchen  wird  den  Lesern  wenig  gedient  sein,  besonders  wenn 
sie  Mängel  aufweist  wie  die  beschriebene. 

Die  mit  dieser  Vorrichtung  hergestellten  Fräser  dürften 
wohl  nur  bescheidenen  Anforderungen  genügt  haben,  denn 
fehlerfrei  schneiden  kann  ein  nicht  hinterdrehter  oder 
hinterfräster  Gewindefräser  nicht,  und  zwar  deshalb  nicht, 
weil  die  Zähne  eines  solchen  Fräsers  keinen  Anstellwinkel 
besitzen  und  außerdem  auch  klemmen. 

Will  man  einen  Formfräser  nicht  hinterdrehen,  so  müssen 
seine  Zähne  hinterfräst  werden.  Dies  ist  allerdings  nur 
möglich,  wenn  die  Zahnteilung  im  Verhältnis  zum  Fräser- 
durchmesser groß  genug  ist  und  keine  zu  starke  Hinter- 
fräsung  verlangt  wird. 

Zur  Veranschaulichung  des  Gesagten,  das  dem  Fach- 
mann ja  nichts  Neues  ist,  dienen  die  schematischen  Dar- 
stellungen Fig.  I  —  4  •  Der  Vorgang  des  Spanabhebens  ist 
aus  Fig.  I  ersichtlich.  Während  sich  der  Fräser  um  den  -4  cp 
dreht,  bewegt  sich  das  Werkstück  in  entgegengesetzter 
Richtung  um  die  (in  der  Figur  vergrößerte)  Strecke  s  vor- 
wärts. Der  Weg  ab,  den  jeder  Fräserzahn  auf  dem  Werk- 
stück beschreibt,  ist  also  kein 
Kreisbogen,  sondern  eine  zykloi- 
dische  Kurve.  Es  ist  nun  ohne 
weiteres  ersichtlich,  daß  ein 
Fräserzahn,  dessen  Zusohär- 
fungswinkel  ß    (Fig.   i)  nicht 


Flg.  s.  Benötigung  des 
Anstellwinkels  bei 
Schneidwerkzeugen. 


schneiden  soll.  Infolge  der  Elastizität  des  zu  schneidenden 
Materials  ist  es  notwendig,  die  Schneidkante  des  Werkzeugs 
mehr  oder  weniger  tief  in  die  Ober- 
fläche des  zu  bearbeitenden  Materials 
einzudrücken  (Fig.  2).  Dies  ist  nun 
nicht  möglich,  wenn  der  Anstellwinkel, 
der  für  hartes  Material  3  —  6"  und 
für  weiches   7  —  12"    beträgt,  fehlt. 

Ein  Fräser,  dessen  Zähne  keinen 
Anstellwinkel  besitzen,  kann  also  nie- 
mals zufriedenstellend  arbeiten.  Beim 
Fräsen  von  Außengewinde  macht  sich, 
wie  aus  Fig.  3  ersichtlich,  das  Fehlen 
des  Anstellwinkels  weniger  bemerk- 
bar; dafür  aber  um  so  mehr  das 
Klemmen  der  Zähne.  Umgekehrt 
liegen  die  Verhältnisse  beim  Fräsen 
von  Innengewinde.  Aus  Fig.  4  ist 
ohne  weiteres  zu  ersehen,  daß  in 
diesem  Fall  das  Klemmen  der  Zähne 
geringer  ist,  der  Fräser  aber  schlecht 
schneidet  und  einen  hohen  Anpres- 
sungsdr uck  erfordert. 

Ein    brauchbarer    Fräser  muß 
Fl».  4.  Fräsen  von  hinter  dreht    oder    hinterfräst  sein. 

Innengewinde.  Eine  geeignete_Vorrichtung,  mit  der 


Tlg.  3.  Fräsen  von 
Außengewinde. 


Fig.  1.  Spanabheben  beim  Fräsen. 

kleiner  als  90"  ist,  dem  Vor- 
schub des  Werkstückes  großen 
Widerstand  entgegensetzt  und 
ein  einwandfreies  Arbeiten  des 
Fräsers  unmöglich  macht. 

Ein  Fräserzahn  mit  einem 
Zuschärfungswinkel  von  90" 
(siehe  den  gestrichelt  gezeich- 
neten Zahn  in  Fig.  1)  ermög- 
licht keinen  Anstellwinkel.  Der 
Anstellwinkel,  das  ist  der 
Winkel,  der  vom  Zahnrücken 
und  der  Oberkante  des  Werk- 
stückes eingeschlossen  wird, 
also  90''  minus  Zuschärfungs- 
winkel (in  Fig.  I  u.  2  der  ^  a), 
ist  aber  unbedingt  erforderlich, 
wenn    das    Werkzeug  richtig 

WT.  1920. 


Fig.  s-7.  Kopierrundfräsvorrichtung. 


sich  das  Hinterfräsen  bewerkstelligen 
läßt,  zeigen  Fig.  5  —  7.  Es  ist  eine 
Kopierrundfräsvorrichtung. 

Sie  besteht  aus  dem  in  einem 
festen  Unterteil  a  geführten  Schlitten 
b,'  der  die  eigentliche  Rundfräsvorrich- 
tung trägt.  Diese  setzt  sich  zusammen 
aus  der  das  Werkstück  aufnehmenden 
Spindel  c  mit  dem  Schneckenrad  d, 
der  die  Schnecke  e  und  das  Schnecken- 
rad f  tragenden  Welle  g  und  der  An- 
triebswelle h  mit  Schnecke  i  und 
Kreuzgelenk  k.  Das  Schneckenrad  f 
sitzt  lose  auf  der  Welle  g  imd  ist  mit- 
tels der  durch  den  Hebel  1  zu  betäti- 
genden Zahnklauenkupplung  m  mit 
ihr  verbunden.  Auf  der  Spindel  c 
sitzt  zwischen  ihren  Lagern  die  Kur- 
venscheibe  n.  Diese  wird  durch  ein 
Gewicht,  das  an  einem  am  Schlitten  b 
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befestigten  und  über  eine  am  hinteren  Ende  des  Arbeits- 
tisches angebrachte  Leitrolle  geführten  Drahtseil  hängt, 
(oder  auch  durch  Federkraft)  gegen  die  Rolle  o  gedrückt. 
Die  Rolle  o  wird  von  einem  mit  dem  Unterteil  a  fest 
verbundenen  Böckchen  getragen. 

Der  Antrieb  erfolgt  durch  die  Gelenkwelle,  die  sonst 
den  Vorschub  des  Arbeitstisches  der  Fräsmaschine  betätigt, 
oder  bei  Fräsmaschinen  mit  Rundantrieb  von  diesem  aus. 

Auf  dieser  Rundfräsvorrichtung  lassen  sich  Fräser  mit 
hinterfrästen  Zähnen  —  mit  den  früher  erwähnten  Ein- 
schränkungen —  herstellen.     Es  ist  nur  notwendig,  daß  die 

Kurvenscheibe  die 
dem  Fräser  ent- 
sprechende Form  er- 
hält. 

Wie  aus  Fig.  8 
zu  ersehen  ist,  em- 
pfiehlt es  sich,  den 
arbeitenden  Fräser 
im  Verhältnis  zu 
dem  herzustellenden 

Fräser  möglichst 
klein  zu  halten,  da- 
mit sich  die  zur  Er- 
zielung des  richti- 
gen Zuschärf  Winkels 
notwendige  Hinter- 

fräsung  h  ausführen  läßt.  Wenn,  wie  dies  bei  Fig.  8  der  Fall 
ist,  der  Fräser  am  hinteren  Ende  des  zu  fräsenden  Zahns 
aus  Rücksicht  auf  den  benachbarten  Zahn  die  kleinen  (in 


Oruckro//e 


orbe/fenc/er 
Fräser 


zu  öearbe/fEnder 
Fräser 


lle.  8.  Kurvenscheibe  zur  Kopierrund- 
fräsvorrichtung. 


der  Figur  nicht  recht  deutlich  erkennbaren)  Dreiecke 
stehen  läßt,  so  hat  dieser  Schönheitsfehler  nichts  zu 
bedeuten. 

Um  zu  erreichen,  daß  der  Zuschärfwinkel  der  Fräser- 
zähne durch  das  Nachschleifen  der  Zahnbrust  nicht  ver- 
ändert wird,  muß  der  Zahnrücken  die  Form  eines  Bogen- 
stückes  einer  logarithmischen  Spirale  haben,  da  nur  bei 
dieser  die  Tangente  eines  jeden  Punktes  mit  dem  Halb- 
messer den  gleichen  Winkel  bildet.  Die  entsprechenden 
Kurven  der  Kurvenscheibe  sind  also  demgemäß  zu  kon- 
struieren. 

Damit  der  arbeitende  Fräser  die  Schneidkante  des  zu 
fräsenden  Zahnes  nicht  beschädigt,  wird  die  Spifalkurve 
der  Kurven- 
scheibe etwas 
über  den  Zahn 
hinausgeführt, 
so  wie  aus  Fig.  8 
ersichtlich  ist. 

Um  den  zu 
bearbeitenden 
Fräser  rasch 
und  sicher  auf 
die  Vorrich- 
tung aufspan- 
nen zu können, 
ist  die  Arbeit - 

"pindel  mit  einem  Spreizdorn  versehen,  dessen  Einzel- 
heiten und  Wirkungsweise  ohne  weiteres  aus  der  Fig.  9 
zu  ersehen  sind. 


zu  bearbeitender 
Fräser 


Tig.  0.  Arbeitspindel  mit  Spreizdorn. 


WIRTSCHAFTLICHE  AUSNUTZUNG  DER  WERKZEUGMASCHINEN. 

Von  Willy  Hippler,  Nürnberg. 


Fast  die  gesamte  Tätigkeit  der  Werkstatt,  wie  sie  sich 
täglich  abspielt,  gilt  dem  Spänemachen.  Die  Leistung  der 
Werkstatt  findet  ihren  Ausdruck  in  der  Menge  von  Spänen, 
die  sie  stündlich  herunterarbeitet.  Die  Zerspanung  ist 
heute  noch  gänzlich  in  die  Hände  des  Arbeiters  gelegt, 
und  je  nach  dessen  Vorbildung,  Begabung  und  Willen 
herrscht  daher  wilde  Willkür  in  der  Ausnutzung  der  Werk- 
zeugmaschine und  des  Werkzeuges,  jeder  Arbeiter  stellt 
seine  Maschine  nach  seinem  Gutdünken  ein,  richtet  sich 
zum  Teil  auch  das  Werkzeug  zurecht,  wie  er  es  für  gut  hält. 
Daß  bei  solcher  Arbeitsweise  in  den  allerseltensten  Fällen, 
ja  fast  nie,  das  Bestmögliche  aus  Werkzeug  und  Maschine 
herausgeholt  wird,  mit  anderen  Worten,  daß  beide  in  keiner 
Weise  wirtschaftlich  ausgenutzt  werden,  muß  selbst  dem 
einleuchten,  der  keine  nähere  Einsicht  in  den  eigenartigen, 
feingliedrigen  Bau  und  den  verwickelten  Zusammenhang 
der  Wirkungsweise  der  Werkzeugmaschine  mit  dem  noch 
schwerer  zu  erfassenden  Verhalten  des  Werkzeuges  hat. 
Angesichts  unserer  heutigen  Lage  können  wir  uns  den 
Luxus  der  bisherigen  verschwenderischen  Arbeit  nicht  mehr 
leisten,  wir  müssen  'ein  gut  durchdachtes  System  der  Pro- 
duktion einführen,  das  bei  kleinstem  Aufwand  die  höchsten 
Erträgnisse  gibt.  Also  gründlichere,  schärfere  Ausnutzung 
unserer  Werkzeugmaschinen  und  Werkzeuge  ist  in  Zukunft 
das  Gebot  der  Stunde,  wir  müssen  beide  zur  vollen  Arbeits- 
abgabe zwingen,  dann  liaben  wir  den  höchsten  Wirkungs- 
grad. 

Wenn  eine  Bank  für  5  PS  Normallcistung  gebaut  ist 
und  der  Arbeiter  bei  Bearbeitung  von  Maschinenstahl  bei 
IG  mm  Schnittiefe  den  Vorschub  auf  0,3  mm  einstellt,  statt 
auf  0,5  mm,  ein  Beispiel,  wie  es  täglich  vorkommt,  so  leistet 
die  Bank  nur  3,9  PS  statt  5  PS,  der  geringe,  so  unscheinbare 
Unterschied  von  •^/,o  mm  im  Vorschub  hat  eine  um  22  vH 
verminderte  I-cistung  der  Bank  zur  Folge,  es  wird  fast 
der  in  der  Bank  verfügbaren  Arbeitsleistung  nicht  ausgenutzt 
und  geht  für  die  Produktion  verloren. 


Dabei  ist  noch  nicht  in  Betracht  gezogen,  um  wieviel 
sich  dieses  Bild  weiter  verschlechtert,  wenn  statt  der  rich- 
tigen, wirtschaftlichen  Schnittgeschwindigkeit  bzw.  Dreh- 
zahl eine  andere  gewählt  wird.  Diese  Verschlechterung  ist 
nicht  weniger  tiefgehend,  denn  wenn  die  richtige  Schnitt- 
geschwindigkeit beispielsweise  um  20  vH  überschritten  wird, 
so  hält  die  Stahlschneide  nur  halb  so  lange,  bei  30  vH  nui 
den  vierten  bis  fünften  Teil.  Wird  die  wirtschaftliche  Schnitt- 
geschwindigkeit unterschritten,  dann  dauert  die  Arbeit 
zu  lange,  sie  wird  zu  teuer  wegen  der  größeren  Bearbeitungs- 
zeit. 

Nimmt  man  also,  was  in  Wirklichkeit  fast  nie  eintreten 
wird,  den  günstigsten  Fall  an,  der  Dreher  habe  zufällig 
die  Drehzahl  eingestellt,  die  der  wirtschaftlichsten  Schnitt- 
geschwindigkpit  ent.spricht,  und  es  sei  diese  Drehzahl  =  60, 
so  werden  bei  einer  Welle  von  100  mm  äußerem  Durch- 
messer in  I  Stunde  an  Spänen  abgedreht: 

bei  0,3  mm  V^orschub    24  kg, 
0,5     ,,.        ,,  40   ,,  . 

Der  spezifische  Kraftverbrauch  beträgt: 

0,162  PS  bzw.  0,125  PS, 
das  ist  schon  ein  Unterschied  von  29  vH. 

Wenn  der  Dreher  3,50  M  in  der  Stunde  verdienen 
soll,  so  kostet  1  kg  Späne  an  Arbeitslohn: 

14,5  bzw.  8,73  Pfge., 
und  wenn  die  Kilowattstunde  mit  0,30  M  berechnet  wird, 
so  kostet  I  kg  Späne  an  Lohn  und  Kraft: 

14,86  bzw.  9,03  Pfge. 
Dadurch  also,  daß  die  Drehbank  nicht  voll  ausgenutzt 
wird,  wird  jedes  Kilogramm  Späne  um  64  vH,  akso  fast  um 
■•^/.,  teurer!  Dabei  war  Voraus.setzung,  daß  die  ungünstige 
Ausnutzung  nur  von  dem  zu  geringen  Vorschub  herrühre, 
die  Drelizalil  dagegen  richtig  sei.  Nun  weiß  jeder,  daß  der 
Arbeiter  in  den  seltensten  Fällen,  und  auch  dann  nur  durciv 
Zufall,  auch  die  richtige  Drehzahl  erwischt,  und  so  kommt 
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zur  Verteuerung  der  Arbeit  infolge  ungünstigen  Vorschubes 
auch  noch  die  durch  ungünstige  Drehzahl,  wodurch  sich  der 
Schaden  für  das  Werk  noch  ganz  bedeutend  erhöhen  kann. 

•  Bleibt  man  trotzdem  bei  der  vorigen  Voraussetzung, 
der  Arbeiter  habe  die  wirtschaftlichste  Drehzahl  eingestellt, 
so  kostet  eine  Welle,  wenn  an  ihr  insgesamt  60  kg  Späne 
abzudrehen  sind: 

bei  unrichtiger  Ausnutzung  der  Bank  8,92  M 
und  bei  richtiger  Ausnutzung  nur  5,42  M. 

Bei  jeder  Welle  werden  3,50  M,  also  ein  voller  Stunden- 
lohn des  Arbeiters,  gespart. 

Bei  achtstündiger  Arbeitszeit  werden  im  ersten  Falle 
3  Wellen,  im  zweiten  dagegen  5  Wellen  täglich  fertig.  Wird 
nicht  der  volle  Nutzen  aus  der  Maschine  gezogen,  so  hat 
das  Werk  täglich  einen  Schaden  von  fast  11  M.  Damit  hätte 
es  60  vH  des  Tagesverdienstes  des  Arbeiters  decken  können. 
Also  fast  2/3  ihrer  täglichen  Lohnausgabe  hätte  sich  die 
Fabrik  ersparen  können,  wenn  die  Zerspanung  der  Welle 
nach  wissenschaftlich-methodischen  Grundsätzen  erfolgt 
wäre. 

Daraus  mag  man  ermessen,  welche  Kapitalien  jahr- 
aus jahrein  in  mittleren  und  gar  in  großen  Betrieben  nutz- 
los verloren  gehen. 

Welche  Anstrengungen  macht  sonst  die  Werkstatt  seit 
Jahren,  um  billiger  zu  fabrizieren.  Wenn  durch  Änderung 
des  Arbeitsverfahrens,  des  Werkzeuges,  durch  Verwendung 
besonderer  Vorrichtungen  nur  wenige  Pfennige,  ja  oft  nur 
Bruchteile  eines  Pfennigs  erspart  werden  können,  wird 
keine  Mühe  gescheut.  Wieviel  notwendiger  ist  es  da,  die 
großen  Werte,  die  in  den  teueren  Maschinen  stecken,  syste- 
matisch auszunutzen,  wie  viel  leichter  sind  hier  Gewinne  ein- 
zuheimsen, indem  man  erst  einmal  die  Leistungsmöglich- 
keiten der  Maschine  selbst  voll  und  ganz  ausnutzt. 

Wohl  hat  man  in  einigen  führenden  Betrieben  die  grund- 
legende Bedeutung  rationeller  Ausnutzung  der  Werkzeug- 
maschinen schon  lange  erkannt  und  sich  bemüht,  die 
Schäden  der  geschilderten  Arbeitsweise  so  weit  als  möglich 
abzuschwächen.  Man  hat  dem  Arbeiter  die  bekannten 
Schnittgeschwindigkeitstafeln  an  die  Maschine  gegeben 
oder,  wo  angängig,  ein  Schaubild  für  die  minutlichen  Dreh- 
zahlen, Schnittgeschwindigkeiten  und  Durchmesser  (Sägen- 
bild), an  Hand  deren  er  die  der  wirtschaftlichen  Schnitt- 
geschwindigkeit entsprechende  Drehzahl  finden  kann.  Man 
kann  hiermit  aber  nur  die  Drehzahl  ermitteln,  nicht  auch 
den  Vorschub,  der  Arbeiter  tappt  also  bei  der  Frage,  welchen 
Vorschub  er  anwenden  soll,  nach  wie  vor  im  Dunkeln. 

Dann  aber  ist  die  Ermittlung  der  Drehzahl  selbst  auch 
nicht  richtig.  Die  Schnittgeschwindigkeitstafeln  geben  die 
Drehzahl  nur  abhängig  vom  Werkstoff  des  Arbeitstückes 
an,  auf  den  Spanquerschnitt  wird  keine  Rücksicht  genommen. 
Die  Drehzahl  hängt  aber  nicht  nur  vom  Material  ab,  sondern 
auch  vom  Spanquerschnitt,  eine  der  Werkstatt  übrigens 
längst  bekannte  Erfahrung.  Der  Dreher  weiß  sehr  wohl, 
daß  er  für  den  gleichen  Werkstoff  nicht  jeden  beliebigen 
Spanquerschnitt  mit  unveränderter  Drehzahl  abtrennen 
kann,  daß  er  bei  starken  Spanquerschnitten  mit  der  Dreh- 
zahl heruntergehen  muß  und  umgekehrt.  Auf  diesen  Um- 
stand nimmt  das  Sägenbild  keine  Rücksicht,  es  überläßt 
die  Regelung  dieses  so  wichtigen  Punktes  wieder  dem  Ar- 
beiter. Die  Schnittgeschwindigkeitstafeln  und  Sägenbilder 
können  nur  als  rohe,  umrißartige  Erkundung  gelten,  im 
übrigen  lassen  sie  den  Arbeiter  nach  wie  vor  im  Unklaren. 
Zudem  gehen  sie  an  der  Leistungsfähigkeit  der  Maschine 
achtlos  vorüber,  beschäftigen  sich  nur  mit  der  Leistungs- 
fähigkeit des  Werkzeuges. 

Die  Aufgabe,  die  günstigste  Drehzahl  und  den  günstig- 
sten Vorschub  vor  Beginn  der  Arbeit  zu  ermitteln,  ist  also 
mit  dem  Sägenbild  nicht  zu  lösen.  Indessen  kann  man  dem 
Ziele  schon  etwas  näher  kommen,  wenn  man  aus  der  Lei- 
stungsgleichung : 

^  f  •  ks  •  d;cn 

■~"     60  •  75  •  1000  ' 


wobei  L  =  Leistung  in  PS, 

f  =  Spanquerschnitt  in  qmm, 

k  =  spezif.  Schnittdruck  in  kg/qmm  (Widerstands- 
ziffer des  Materials), 

d  =  äußerer  Durchmesser  in  mm, 

n  =  minutl.  Drehzahl, 
die  Drehzahl  n  und  den  Spanquerschnitt  f  errechnet.  Da 
die  Schnittiefe  t  stets  gegeben  und  im  voraus  bekannt  ist, 
so  findet  sich  dann: 

Vorschub  s  =  — . 

Aber  auch  mit  diesem  Verfahren  erhält  man  keine  richtigen 
Ergebnisse,  weil  in  der  Leistungsgleichung  k,  als  unver- 
änderliche Größe  angenommen  ist,  während  in  Wirklichkeit 
k^  ganz  erheblich  mit  dem  Spanquerschnitt  f  schwankt. 
Ferner  ist  es  eine  Eigenheit  dieses  Verfahrens,  daß  es  als 
beste  Einstellung  in  den  meisten  Fällen  niedrige  Drehzahlen, 
dagegen  hohe  Vorschübe  ergibt.  Die  dadurch  auftretenden 
Schnittdrucke  sind  meist  viel  zu  groß  und  beanspruchen 
nicht  nur  die  Bank,  ihre  Getriebe  usw.  zu  stark  und  bringen 
.den  Support  zum  Zittern,  sondern  auch  das  Werkzeug  ist 
ihnen  nicht  gewachsen  und  wird  schnell  zerstört.  Schließlich 
ist  das  Rechenverfahren  äußerst  umständlich  und  zeit- 
raubend, es  muß  jedesmal  für  sämtliche  vorhandenen  Dreh- 
zahlen durchgerechnet  werden.  Es  ist  also  auch  dieser  Weg 
für  die  Praxis  nicht  brauchbar. 

Die  grundlegenden,  auf  die  Forschungen  von  Taylor, 
Nicholson  und  anderen  aufbauenden  wissenschaftlichen 
Arbeiten  des  Prof.  Friedrich  brachten  einen  ,, Schnell- 
schnittanzeiger" auf,  aus  dem  dann  ein  Rechenschieber 
System  Friedrich  -  Hippler  erwachsen  ist,  der  nicht 
nur  da,s  Werkzeug,  sondern  auch  die  Werkzeugmaschine 
berücksichtigt,  mit  dem  die  Leistungsfähigkeit  beider  ge- 
regelt wird.  *) 

Die  schwierigen,  vielfach  verschlungenen  wissenschaft- 
lichen Grundlagen  des  Rechenschiebers  können  auf  folgende 
einfache  Formel  gebracht  werden. 

Jede  Werkzeugmaschine  ist  für  eine  bestimmte  Leistung 
gebaut,  bei  der  sie  voll  ausgenutzt,  aber  nicht  überlastet 
wird  und  also  am  günstigsten  und  wirtschaftlichsten  arbeitet, 
kurz,  bei  der  sie  ihren  besten  Wirkungsgrad  entfaltet. 
Diese  Leistung  sei  in  Folgendem  mit  ,, Normalleistung" 
oder  ,,V  olleistung"  bezeichnet.  Sie  wird  vom  Fabrikanten 
der  Werkzeugmaschine  bekanntgegeben,  kann  aber  auch 
jederzeit  leicht  aus  der  vorhandenen  Riemengeschwindigkeit 
und  der  Riemenbreite  errechnet  werden. 

Um  die  Maschine  rationell  auszunutzen,  müssen  somit 
Drehzahl  und  Spanquerschnitt  so  groß  genommen  werden, 
daß  die  Maschine  auf  ihre  Normalleistung  kommt,  daß  ihre 
volle  Leistung  aus  ihr  herausgeholt  wird. 

Zu  dieser  einen  Bedingung  wirtschaftlicher  Ausnutzung 
der  Werkzeugmaschine  gesellt  sich  noch  die  andere,  Drehzahl 
und  Spanquerschnitt  so  zu  wählen,  daß  auch  die  volle 
Leistung  des  Werkzeuges  ausgenutzt  wird.  Die  Leistung 
des  Schnellstahles  beruht  im  wesentlichen  auf  zwei  Eigen- 
schaften, seiner  Fähigkeit,  hohe  Schnittgeschwindigkeiten 
trotz  Erwärmung  zu  ertragen,  und  seiner  großen  Festigkeit, 
die  ihn  befähigt,  hohen  Schnittdrücken  zu  widerstehen. 
Die  Maschine  muß  also  auch  wieder  so  eingestellt  werden, 
daß  diese  beiden  Eigenschaften  des  Werkzeuges  voll  ausge- 
nutzt werden.  Bester  Schnellstahl  verträgt  eine  bestimmte 
Schnittgeschwindigkeit,  die  nicht  wesentlich  überschritten 
werden  darf,  sonst  wird  die  Schneide  durch  die  auftretende 
zu  starke  Erwärmung  stumpf,  die  aber  auch  nicht  unter- 
schritten werden  soll,  sonst  dauert  die  Arbeit  länger  als 
notwendig,  wird  also  teurer. 

Nun  hängt  die  bei  einer  Arbeit  auftretende  Schnitt- 
geschwindigkeit wieder  von  der  Drehzahl  der  Bank  ab,  es 
muß  also  bei  Einstellung  der  Bank  die  Drehzahl  so  gewählt 


*)  Vergl.  Hippler:  „Die  Dreherei  und  ihre  Werkzeuge",  2.  Aufl., 
S.  50  fr.,  Verlag  Julius  Springer,  Perlin  I919,  u.  WT.  3  des  lfdn. 
Jahrg.,  S.  81. 
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werden,  daß  die  für  den  Schnellstahl  zulässige  Schnitt- 
geschwindigkeit erreicht,  aber  nicht  überschritten  wird. 

Um  die  andere  Eigenschaft,  das  Ertragen  hoher  Schnitt- 
drücke, auszunutzen,  muß  der  Spanquerschnitt  eine  ganz 
bestimmte  Größe  haben,  denn  der  Spanquerschnitt  ist  durch 
den  Schnittdruck  begrenzt;  je  größer  der  Spanquerschnitt, 
desto  größer  der  Schnittdruck.  Der  Spanquerschnitt  oder 
bei  gegebener  Schnittiefe  der  Vorschub  darf  also  nur  so 
groß  genommen  werden,  daß  das  Werkzeug  den  auftretenden 
Schnittdruck  ohne  Schaden  erträgt. 

Bei  zu  geringem  Vorschub  wird  zwar  durch  den  kleineren 
Schnittdruck  keine  Gefahr  für  das  Werkzeug  bestehen, 
aber  die  Arbeitszeit  wird  wieder  zu  lang. 

Man  hat  also  als  Bedingung  für  die  wirtschaftlichste 
Ausnutzung  der  Werkzeugmaschine :  Drehzahl  und  Vorschub 
müssen  für  jede  Arbeit  so  gewählt  werden,  daß  einmal 
die  Normalleistung,  für  die  die  Bank  gebaut  ist,  voll  heraus- 
geholt wird,  daß  anderseits  aber  auch  die  zulässige  Schnitt- 
geschwindigkeit und  der  zulässige  Schnittdruck  für  das . 
Werkzeug  nicht  überschritten  werden.  Gerade  in  dieser 
Doppelforderung  an  Drehzahl  und  Vorschub,  daß  sie  die 
günstigste  Beanspruchung  sowohl  der  Maschine  als  des 
Werkzeuges  hervorrufen  sollen,  liegt  die  große  Schwierigkeit 
und  der  Angelpunkt  der  Aufgabe.  Mit  dem  neuen  Rechen- 
schieber ist  diese  Aufgabe  leicht  lösbar. 

In  dem  Begriff  ,,  Schnittgeschwindigkeit"  liegt  die 
Eigenschaft  des  zu  bearbeitenden  Werkstoffes  versteckt, 
denn  die  Schnittgeschwindigkeit,  die  das  Werkzeug  ver- 
trägt, ist  für  die  verschiedenen  Materialien  verschieden. 

Das  Werkzeug  verträgt  bei  Bronze  eine  höhere  Schnitt- 
geschwindigkeit als  bei  Gußeisen,  bei  Stahl  von  40  kg 
Festigkeit  eine  höhere  als  bei  solchem  von  90  kg  Festigkeit. 
Der  Rechenschieber  muß  daher  für  die  verschiedenen  Werk- 
stoffe verschiedene  Einstellung  erfahren.  Das  geschieht 
durch  die  sogen.  St  off  zahlen  M  u.  K.,  die  jedem  Rechen- 
schieber mitgegeben  werden  (vgl.  Fig.  1—5  auf  S.  81  der 
W.T.  3  von  1920). 

Einstellung  des  Rechenschiebers. 

Wenn  der  Span  mit  der  wirtschaftlichsten  Geschwindig- 
keit abgenommen  werden  soll,  die  das  Werkzeug  dauernd 
verträgt,  so  gibt  es  für  jeden  Werkstoff  nur  einen  ganz  be- 
stimmten Spanquerschnitt,  den  die  Bank  bei  dieser  Ge- 
schwindigkeit abzutrennen  vermag,  wenn  sie  ihre  volle  Lei- 
stung entwickeln  soll.  Dasist  der  wirtschaftlichste  Span- 
querschnitt f.  Der  gegebenen  bzw.  bekannten  Normal- 
leistung L  der  Bank  entspricht  also  für  ein  gegebenes  Mate- 
rial M,  das  bearbeitet  werden  soll,  ein  bestimmter,  zugehöriger 
Spanquerschnitt  f,  der  mit  dem  Rechenschieber  zu  suchen  ist. 

Als  Leistung  kommt  immer  nur  die  durch  den  Riemen, 
die  Kette  oder  das  Zahnrad  in  die  Bank  eingeleitete  Leistung 
in  Betracht,  nicht  die  an  der  Schnittfläche  auftretende 
Leistung  (sogen.  Schnittleistung). 

Es  muß  nun  noch  die  Drehzahl  n  gefunden  werden. 
Schon  früher  beim  Sägenbild  war  festgestellt,  daß  die  Dreh- 
zahl nicht  nur  von  der  Schnittgeschwindigkeit  abhängt, 
sondern  ebenso  .sehr  auch  vom  Spanquerschnitt. 

Ist  aus  der  Riemenleistung  L  der  Hank  der  wirtschaft- 
liche Spanquer.schnitt  f  mit  dem  Rechenschieber  gefunden, 
so  muß  also  jetzt  die  Drehzahl  n  ermittelt  werden,  bei  der 
die  Bank  den  gefundenen  Spanquersclinitt  f  auf  dem  ge- 
gebenen Werkstückdurchmesser  D  mit  der  wirtschaftlichsten 
Schnittgeschwindigkeit  abtrennt. 

Man  hat  also  nur  zwei  Einstellungen  am  Rechenschiebor 
vorzunehmen,  die  erste,  um  aus  der  bekannten  Riemen- 
leistung der  Bank  den  Spant] uerschnitt  f  zu  finden,  und 
die  zweite  zur  Auffindung  der  zum  Sparnjucrschnitt  f 
gehörigen  Drehzahl  n.  Der  (Gebrauch  des  Rechenschicbeis 
ist  als9  sehr  einfach,  und  die  gesuchten  Größen  f  u.  n  sind 
in  wenigen  Augenblicken  gcfinulen. 

Der  nähere  Vorgang  soll  an  einem  Beispiel  erläutert 
werden.  Es  werde  eine  Drehbank  mit  Einscheibenantrieb 
angenommen,  deren  Normalleistung,  d.  i.  die  durch  den 


Riemen  in  die  Bank  eingeleitete  Leistung  L  =4  PS  sei. 
Die  an  der  Bank  vorhandenen  minutl.  Drehzahlen  seien 
13,  19,  29,  42,  72,  107,  167  u.  240,  und  die  Vorschübe  0,25, 
0'35'  0'5.  °>7'       i'4.  2  u.  2,8  mm  für  i  Umdr. 

Bei  jeder  Arbeit  auf  dieser  Bank  müssen  nun  Vorschub 
und  Drehzalil  so  eingestellt  werden,  daß  sie  in  jedem  Augen- 
blick zur  Verausgabung  ilirer  vollen  Leistung  von  4  PS 
gezwungen  ist  und  gleichzeitig  die  Stahlschneide  ihre  längste 
Lebensdauer  behält. 

Es  soll  eine  glatte  Welle  aus  S  jM. -Stahl  von  60  kg 
Festigkeit  vom  äußeren  (rohen)  Durchmesser  D  =  100  mm 
auf  90  mm  0  abgedreht  werden.  Für  das  genannte  Material 
gelten  die  Stoffzahlen  M  =  55  u.  K  =170.  M  ist  für  die 
Schnittgeschwindigkeit,  K  (die  Materialwiderstandszahl)  ist 
für  den  Spanquerschnitt  maßgebend.  Für  die  erste  Ein- 
stellung des  Rechenschiebers  zur  Auffindung  des  Span- 
querschnittes f  werden  M  u.  K  gleichzeitig  benötigt,  für  die 
zweite  Einstellung  zur  Ermittlung  der  Drehzahlen  wird  nur 
M  gebraucht. 

Zur  Bestimmung  des  von  der  Leistung  L  =  4  PS  zu 
bewältigenden  Spanquerschnittes  f  stelle  man  K  =  170  des 
Schiebers  auf  M  =  55  des  Rahmens,  ferner  den  Haarstrich  i 
des  Qlasläufers  auf  L  =  4  PS  (bzw.  400).  Dann  liest  man 
auf  der  f- Teilung  den  Spanquerschnitt  f  =  3,7  qmm  ab. 
Da  die  Schnittiefe  t  =  5  mm  ist,  so  findet  sich  der  Vor- 
schub zu: 

f  3.7 
s  =  Y  =   ^  =  o>74  ™rn- 

Mit  diesem  Vorschub  müßte  der  Dreher  die  Bank  laufen 
lassen,  da  dieser  aber  an  der  Bank  nicht  vorhanden  ist, 
muß  er  den  nächst  niedrigeren  vorhandenen  Vorschub 
einstellen,  d.  i.  Sj  =0,7  mm. 

Man  sieht  schon,  daß  es  bei  der  vorliegenden  Arbeit 
infolge  der  Konstruktionsverhältnisse  der  Bank  nicht  ohne 
weiteres  möglich  ist,  sie  voll  auszunützen,  weil  sie  den 
Vorschub  s  =  0,74,  der  in  Zukunft  ,, theoretischer  Vor- 
schub" benannt  werden  soll,  nicht  besitzt,  sondern  nur 
einen  kleineren,  den  ,, wirklichen  Vorschub"  Sj  =  0,7.  Man 
kann  demgemäß  nicht  den  ,, theoretischen"  Spanquerschnitt 
f  =  3,7  qmm,  den  die  Bank  zu  leisten  vermöchte,  einstellen, 
sondern  den  ,, wirklichen"  fj  =  0,7  .  5  =  3,5  qmm. 

Zur  Auffindung  der  zu  dem  wirklichen  Spanquerschnitt 
fj  :=  3,5  qmm  gehörigen  Drehzahl  wird  die  zweite  Ein- 
stellung des  Rechenschiebers  erforderlich;  es  wird  die  Marke 
M  des  Schiebers  auf  M  =  55  des  Rahmens  eingestellt,  uiul 
der  Haarstrich  des  Glasläufers  (i  qmm)  auf  den  Drehdurch- 
messer D  =  100  gestellt.  Man  liest  dann  bei  fj  =  3,5  des 
Läufers  die  Drehzahl  n  =  77  am  Schieber  ab.  Da  diese 
,, theoretische  Drehzahl"  wiederum  an  tier  Bank  nicht  vor- 
handen ist,  muß  die  nächst  niedrigere  vorhandene  Drehzahl, 
die  ,, wirkliche  Drehzahl"  n^  =  72  bei  der  Arbeit  verwendet 
werden.  Die  Welle  von  100  mm  0  ist  also  bei  5  mm  Schnitt- 
tiefe mit  Uj  =  72  und  Sj  =  0,7  mm  zu  drehen. 

Dabei  wird  die  Drehbank  nicht  voll  ausgenutzt,  weil 
sie  die  theoretische  Drehzahl  n  =  77  und  den  theoretischen 
Vorschub  s  0.74  mm  nicht  besitzt;  jedoch  ist  daran  nichts 
zu  ändern,  die  Konstruktionsverhältnissc  der  Bank  lassen 
es  nicht  anders  zu. 

In  der  gezeigten  Weise  wird  für  jeden  Durclunessei 
und  jede  Schnittiefe  der  Vorschub  und  die  Drehzahl  gefunden, 
wobei  nur  für  einen  anderen  Werkstoff  andere  St  off  zahlen 
M  u.  K  genommen  wertlen  müssen. 

Leistu  ngsbild. 
Je  nach  ilen  an  der  Bank  vorhandenen  Drehzahlen  und 
Vor.schüben  wird  es  bei  den  verschiedenen  Drehdurchmessern 
und  Schnittiefcn  mehr  oder  weniger  möglich  sein,  die  volle 
Leistung  L  PS  aus  der  Bank  herauszuholen,  diese  also 
mehr  oder  woniger  gut  auszunutzen.  Um  ein  anschauliches 
Bild  über  den  jeweils  auftretenden  Ausnutzungsgrad  zu 
erhalten,  zeichnet  man  im  Koorilinatcnsystcm  den  Leistungs- 
verlauf auf  und  hat  dann  in  diesem  ,, Leistungsbild"  ein  sehr 
lehrreiches  Hilfsmittel,  das  zeigt,  wie  es  bei  einer  vorliegende» 
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messer  D 


Fig. 


Arbeit  mit  der  vorteilhaften  Au.snutzung  der  Bank  bestellt 
ist.  Man  erkennt  darin  die  Stellen,  bei  denen  der  Aus- 
nutzungsgrad schlecht  ist  und  kann  hier  den  Hebel 
ansetzen,  um  ihn  möglichst  zu  verbessern. 

Fig.  1  ist  das  Leistungsbild  für  Drehen  von  Stahl 
von  6o  kg  Festigkeit  auf  der  vorhin  genannten  Bank  bei 

5  mm  Schnittiefe.  In 
wagerechter  Richtung  sind 
die  Drehzahlen,  in  senk- 
rechter Richtung  die  Lei- 
stungen in  .PS  aufge- 
tragen. Unter  den  Dreh- 
zahlen sind  die  Dreh- 
ditrchmesser,  steigend  um 

6  mm  bis  loo  und  von  da 
steigend  um  lo  mm  auf- 
getragen, und  zwar  so, 
daß  sie  mit  den  zugehöri- 
gen Drehzahlen  zusam- 
menfallen. Z.B.  der  Durch- 
messer 30  mm  muß  mit 
der  Drehzahl  250  zu- 
sammenfa,llen,  denn  der 
Rechenschieber  zeigt  bei 

=  3,5  qmm  n  =  250. 
(Man  stelle  Marke  M^  des 
Schiebers  auf  M  =  55  des 
Rahmens,  den  Haarstrich 
I  des  Glasläufers  auf- 
D  =  30  des  Rahmens, 
dann  ist  bei  f  =  3,5  des 
Läufers    n   =  250  am 

Schieber  abzulesen.)  Der  Durchmesser  100  z.  B.  muß  mit 
der  Drehzahl  77  zusammenfallen,  denn  bei  Einstellung  des 
Haarstriches  des  Läufers  auf  D  =.  100  liest  man  bei 
f  =  3,5  des  Läufers  n  =  77  am  Schieber  ab. 

Bei  L  =  4  PS  zieht  man  eine  wagerechte  Linie,  die  die 
Normalleistung  der  Bank  darstellt.  Der  zugehörige  Span- 
querschnitt ist  f  =  3,7  qmm.  Wegen  Fehlens  des  hierzu 
nötigen  Vorschubes  kann  nur  f^  =  3,5  qmm  an  der  Bank 
eingestellt  werden,  wodurch  sich  die  Leistung  erniedrigt. 
Wie  hoch  sie  gesetzt  wird,  ergibt  wieder  der  Rechenschieber, 
wie  folgt:  Man  stelle  K  =  170  auf  M  =  55  ein  und  den 
Läuferhaarstrich  auf  3,5  der  f-Teilung  am  Schieber,  so  liest 
man  darüber  auf  der  D-Teilung  des  Rahmens  390,  d.  h. 
Lj  =  3,9  PS,  ab.  Die  gestrichelte  wagerechte  Linie  ist  die 
,, wirkliche  Normalleistung"  der  Bank,  wie  sie  auftritt 
infolge  Fehlens  des  theoretischen  Vorschubes,  d.  h.  Normal- 
leistung 4  PS  kann  zunächst  überhaupt  nicht  voll  ausgenutzt 
werden,  sondern  nur  die  3,9  PS,  wenn  die  wirtschaftliche 
Schnittgeschwindigkeit  und  der  wirtschaftliche  Spanquer- 
schnitt nicht  überschritten  werden  sollen.  Wenn  nun  eine 
Welle  von  55  auf  50  mm  $  abgedreht  werden  soll,  so  gibt 
der  Rechenschieber  n  =  140  auf.  Wäre  diese  Drehzahl  an 
der  Bank  vorhanden,  so  würde  bei  Sj  =  0,7  mm  Vorschub 
die  Leistung  L^  =  3,9  PS  sein.  Da  die  Bank  diese  Drehzahl 
nicht  hat,  sondern  als  nächstliegende  niedrigere  nur  n  =  107, 
so  verringert  sich  die  Leistung  entsprechend  dem  Verhältnis 
der  ,, wirklichen  Drehzahl"  107  zur  ,, theoretischen  Dreh- 
140;  sie  wird  jetzt: 


40  vll,  also  beinahe  die  Hälfte  der  vollen  Leistungsniöglicli- 
keit. 

Wenn  in  der  gezeigten  Weise  die  Leistung  für  sämtliche 
Durchmesser  unter  Benutzung  der  nächst  niedrigeren  Dreh- 
zahl festgestellt  wird,  so  erhält  man  Punkte,  die  alle  unter 
der    Normalleistung   liegen    müssen.     Durch  Verbindung 


F=  3,7  qmm 


 I  für  5  mm 

30  Sc^7nM'efe 


Leistungskurven  der  Einscheibendrehbank  Nr.  431  bei  5  mm  Schnittiefe. 
M  =  55;  K=  170. 

Vorhandene  Vorschübe:  0,25;  0,35;  0,5;  0,7;  1,0;  1,4;  2,0;  2,8  mm  für  I  Umdr. 


der  Punkte  erhält  man  die  ,, Leistungskurve"  abcdefghi. 
Dadurch  können  nun  auch  die  Leistungen  beliebiger  anderer 
Durchmesser  abgelesen  werden. 

Würde  man  statt  der  nächst  niedrigeren  Drehzahl- 
stets  die  nächst  höhere  der  Bank  verwenden,  so  kommen 
alle  Punkte  über  der  Normalleistung  3,9  PS  zu  liegen.  Man 
erhält  die  Kurve      bis  h^. 

Durch  das  Aufzeichnen  der  beiden  Leistungskurven 
hat  man  schon  ein  Mittel,  die  Ausnutzung  der  Bank  zu  ver- 


bessern.   Man  sieht,  daß  die  Punkte  b^,  dj  u. 


fj  auf  der 


zahl' 


Li  •  wirkliche  Drehzahl  _  3,9  •  107 
theoretische  Drehzahl   ~'  140 


-  =  3 


PS 


Man  hat  also  dadurch,  daß  die  Bank  die  zur  Ausnutzung 
der  ,, wirklichen  Normalleistung"  3,9  PS  notwendige  ,, theo- 
retische Drehzahl"  140  nicht  besitzt,  nur  die  Möglichkeit, 
die  Bank  zu  einer  Leistungsabgabe  von  3  PS  zu  zwingen, 
arbeitet  also  bei  55  mm  0"  mit  recht  geringem  Wirkungs- 
grad; es  bleibt  dauernd  i  PS  ungenutzt,  d.  s.  25  vH  der 
Riemenleistung. 

Noch  schlimmer  ist  es  bei  50,  75  u.  iio  mm  0';  hier  be- 
trägt die  ungenutzte,  verlorene  Leistung  zwischen  31  bis 


Normalleistungslinie  4  PS  bzw.  nur  ganz  wenig  darüber 
liegen,  daß  also  hier  die  Bank  in  angestrebter  Weise  wirklich 
ausgenutzt  wird.  Man  wird  also  bei  den  Durchmessern 
HO,  75  und  50  mm  versuchen,  nicht  die  nächst  niedrigere 
Drehzahl  einzustellen,  sondern  muß  die  nächst  höhere 
nehmen,  statt  n  =  42,  72  u.  107  muß  n  =  72,  107  u.  167 
benützt  werden.  Dann  ist  die  Ausnutzung  der  Bank  ganz 
bedeutend  verbessert. 

Wenn  man  nun  noch  eine  geringe  Überlastung  der  Bank 
bis  zu  4,5  PS  zulassen  will,  was  unbedenklich  geschehen 
kann,  da  die  hierdurch  bewirkte  Mehrbeanspruchung  des 
Riemens  noch  so  gering  ist,  daß  sie  keine  nachteiligen 
Folgen  hat,  so  können  auch  noch  die  Punkte  I,  II  u.  hj 
zur  Einstellung  der  Bank  benutzt  werden,  d.h.  bei  120  mm  0" 
wird  die  Drehzahl  statt  zu  42  mit  72  genommen,  bei  80  mm^' 
statt  zu  72  mit  107  und  bei  35  mm0'  statt  zu  167  mit  240. 
Durch  diese  Maßnahmen  ist  die  Ausnutzung  der  Bank 
wieder  um  ein  Erhebliches  erhöht. 

Man  erhält  so  für  die  Einstellung  der  Bank  die  stark 
gestrichelte  Kurve,  die  ,,  Ausnutzungskurve".  Dabei  ist 
aber  im  Auge  zu  behalten,  daß  bei  Benutzung  der  nächst 
höheren  Drehzahl  die  wirtschaftliche  Schnittgeschwindigkeit 
überschritten  wird.  Man  kann  im  allgemeinen  ohne  Bedenken 
eine  Überschreitung  von  5  bis  7  vH,  äußerstenfalls  auch  bis 
zu  10  vH  zulassen. 

Im  vorliegenden  Falle  ist  die  wirtschaftliche  Schnitt- 
geschwindigkeit 24  m/Min.  (Durchmesser  •  n  •  theoretische 
Drehzahl)  und  bei  Benützung  der  nächst  höheren  Drehzahl 
bei  I  27,  bei  b^  25,  bei  II  27,  bei  d  25  u.  bei  f^  26,2  m/Min., 
das  sind  Überschreitungen  von  12,5  bis  4,2  u.  9  vH.  Es 
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können  also  Zweifel  über  die  Zulässigkeit  der  nächst  höheren 

Drehzahl  bei  I  u.  II  bestehen. 

Konnte  man  so  bei  5  Durchmessern  durch  Erhöhung 
der  Drehzahl  eine  bedeutend  bessere  Ausnutzung  der  Bank 
erreichen,  so  bleibt  immer  noch  eine  Anzahl  tief  unter  der 
Normalleistung  liegender  Punkte,  und  da  als  Mittel  der 
Leistungssteigerung  noch  die  Erhöhung  des  Vorschubes 
bleibt,  versucht  man  jetzt,  durch  Anwendung  dieses  Älittels 
die  tiefliegenden  Punkte  hinauf  nach  der  Normalleistungs- 
linie zu  treiben. 

Bisher  war  der  Vorschub  immer  der  gleiche  gebheben, 
nämlich  %  =  0,7  mm.  Um  nun  die  Leistung  z.  B.  bei  Punkt  a 
hochzutreiben,  untersucht  man,  wie  sich  die  Leistung 
3,15  PS  erhöhen  würde,  wenn  man  den  nächsten  Vorschub 
I  mm  einstellen  ^\airde. 

Es  verhält  sich,  wenn  die  gesuchte  Leistung  mit  L3 
bezeichnet  wird: 

-  L,  _  f  1 
l;  -  TT' 

wobei  fj  =  3,5  qmm  und  f,  =  1.5  =  5  qmm  ist.  Daraus 
folgt: 

L    -  A  .  T 

Diese  Gleichung  ist  eigentlich  nicht  ganz  richtig,  jedoch 
ast  die  Abweichung  von  der  richtigen,  «chwieriger  aufzu- 


bei  allen  übrigen  Durchmessern  ist  er  0,7  mm.  Bei  den 
unter  der  Normalleistung  liegenden  Punkten  ist  die  Dreh- 
zahl die  nächst  niedrigere,  bei  den  über  3,9  PS  liegenden 
Punkten  die  nächst  höhere  als  die  theoretische  Drehzahl. 

Aber  auch  diese  Kurve  läßt  sich  noch  verbessern.  Bei 
den  Punkten  I  u.  II  vdxd  die  wirtschaftliche  Schnittge- 
schwindigkeit, wie  man  gesehen  hat,  um  12,5  vH  über- 
schritten, ein  Betrag,  den  man  nicht  gern  zulassen  wird. 
Treibt  man  hier  die  Leistung  statt  durch  Erhöhung  der 
Drehzahl  durch  den  Vorschub  hoch,  so  erhält  man  bei  I 
3,64  PS,  bei  II  4,2  PS,  also  durchaus  günstige  Verhältnisse. 
Fig.  I  läßt  nun  schon  ohne  weiteres  erkennen,  auf  welche 
Weise  man  günstigere  Verhältnisse  schaffen  kann,  ob 
durch  Drehzahl-  oder  dürch  Vorschuberhöhung.  So  sieht 
man,  daß  iilan  bei  Punkt  b  durch  Vorschuberhöhung  unter 
die  Normalleistung  kommen  würde,  während  die  Drehzahl- 
erhöhung eine  sehr  günstige  Ausnutzung  ergab  und  die 
Schnittgeschwindigkeiterhöhung  nur  4,^  vM  betrug,  die  un- 
bedenklich ist. 

Bei  LeiSthhgsverbesserung  durch  Vorschuberhöhung  bei 
¥*urikt;  I  u.  II  erhält  man  die  ,, Ausnutzungskurve"  der  Fig.  2, 
'die  bei  keinem  Durchmesser  eine  unzulässige  Schnittge- 
schwindigkeit verlangt. 

Diese  Kurve  enthält  aber  immer  noch  einige  verhältnis- 
mäßig tief  unter  der  Grenzleistung  liegende  Punkte,  bei 

denen  die  Leistungsfähig- 
keit det  Bank  noch  inimei' 
2U  wenig  verwertet  wird. 
Man  kann  diese  Punkte 
hochtreiben)  iöd^ra  märt 
hiclit  dife  nächst  niedrigere 
Dreh  zahl  einstellt,  sondern 
die  dieser  vorausgehenden, 
und  dann  einen  entspre- 
chend hohen  Vorschub 
verwendet,  z.  B.  bei  60 
mm  0  stellt  man  statt 
107  die  Drehzahl  72  ein. 
Das  ergibt  dann  eine  Lei- 
stung: 


iF=3,7qmm 


L.,  = 


3.9-  72 


=  2.2  PS, 


13  19  Z9  ¥2 
äußerer  Durch  - 


fäO  130  110 

I  '  I  I  I 

m  w 


95  as  75 

I  I  I  I  I  I  I 

wo  90    80  70 


65 


60 


55 

I 


50 


 L_ 

V5 


SS 


_\für  5  mm 


128 

und  diese  niedrige  Lei- 
stung steigert  man  durch 
den  Vorschub  1,4  mm  auf: 


Flg.  3. 


Leistungskurven  der  Einscheibendrehbank  Nr.  4^1  bis  5  mm  Schnittiefe 
M  =  55;  K  =  170. 


MSMieJe    L3=  .  2,2  =  4,4  ps. 

3>5 


lösenden  so  gering,  daß  der  Fehler  von  keiner  Bedeutung 


L,  = 


3,5 


3.15  =  4.5  PS. 


Man  erhält  also  durch  Vergrößerung  des  Vorschubes  hei 
150  mm  0  den  Punkt  a,  und  da,  wie  vorhin  festgelegt 
eme  Überlastung  bis  4,5  PS  noch  zulässig  ist,  so  ergibt  sich' 
wieder  eine  bedeutend  verbesserte  Ausnutzung  der  Bank 
In  dieser  Weise,  also  durch  Vorschuberhöluing,  Rcwinnt 
man  d>e  neuen  Punkte  a,  f$,  v.  6,  „,  0,  bei  denen  die 
wirtschafthche  Schnittgeschwin<ligkcit  nicht  überschritten 
vy.rc  ,  sondern  nur  der  Spanquerschnitt  erhöht  wurde.  Da 
starke  Spanquerschnitte  stets  wirtschaftlicher  sind  als 
schwaclic,  so  ist  die  Lci.stungssteigerung  durch  Vorscliub- 
crhohung  der  durch  Drchzahlerhöhung  vorzuziehen.  Bei 
den  noch  übrig  gebliebenen  Punkten  ist  die  Erhöhung 
des  Vorschubes  nicht  anwendbar,  weil  die  Leistungen  hier 
Uber  4,5  PS  hinau.sgehen  und  dadurch  .schon  eine  unzuläs.sige 
Überlastung  der  Bank  eintreten  würde. 

Man  hat  jetzt  die  für  die  Einstellung  der  Bank  maß- 
gebende „Ausnutznngskurvc",  wie  sie  in  Fig.  i  stark  aus- 
gezogen ist.   Bei«,  \\,  y,  ft.      „,  „  ist  ,1er  Vorschub  i  ,nn, 


1  n  dieser  Weise  kann  man 
bei  den  Durchmessern  von 
95  u-  90  mm  durch  Ver- 
wendung des  Vorschubes  1,4  mm  die  Leistung  verbessern 
auf  4  u.  3,86  PS.  Bei  65  mm  0  führt  dieses  Vorgehen  ^u 
keiner  brauchbaren  Lösung,  da  bei  1,4  mm  Vorschub  die 
Leistung  4,7  PS,  also  zu  hoch,  und  bei  i  mm  Vorschub 
3.1  PS   würde,   während  sie   bis  jetzt  schon  3,5  PS  war. 

Die  Ausnutzungskurvc  in  Fig.  3.  die  jetzt  entstanden 
ist,  stellt  gegenüber  der  in  Fig.  i  eine  ganz  bedeutende 
Verbesserung  dar,  sie  schmiegt  sich  viel  besser  der  Normal- 
leistung  4  PS  an,  tiefliegende  Punkte  kommen  nicht  mehr 
vor.  Man  hat  eine  durchweg  .sehr  günstige  Bankausnutzung 
wobei  nirgends  eine  unzulässige  Schnittgeschwindigkeit  auf- 
tritt und  mit  stärkeren  Si)an(iuerschnilton  gearbeitet  wird 
was  immer  voileilhaTt  ist.  Durch  die  bessere  Ausnutzung 
werden  (he  Herstellungskosten  geringer,  denn  die  Herstel- 
lungszeit  wird  geringer.  Bei  95  mm  0  war  nach  Fig.  2  der 
minuthchc  Vor.schub  50,5,  desgl.  bei  90  mm  0,  bei  60  mm  0 
war  er  75  mm,  in  l'ig.  3  steigen  diese  minutlichen  Vor- 
schübe auf  59  u.  98  mm.  die  Herstellungszeit  wird  also  um 
17  30  vH  geringer.  Die  Kurve  ist  also  die  endgültige 
Einstellungskurve,  nach  der  man  Drehzahl  und  Vorschub 
einstellt.  Die  Drehzahlen  sind  in  Fig.  3  für  jeden  Punkt 
eingetragen,  ebenso  sind  die  Vorschübe  zu  erkennen, 
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Mit  dem  neuen  Rechenschieber  ist  es  also  jetzt  möglich, 
den  vollen  Nutzen  aus  Maschine  und  Werkzeug  herauszu- 
holen und  die  Produktion  zu  steigern,  ohne  daß  dem  Arbeiter 


»5 


72 


1^ 

0  =i/orschub  0,7 mm-, 

@  =              ;     ■■  , 
o  =       II        "/4(  .> 

F=  4  7qmm 
Fj=3,5qmm 


i/orhandene  Drehzahl  rv 

I    I   I  L 


13  19  29  ¥2 
äußerer  Durcti- 


messer  D: 


150  130 

I  I   I  I 


72 

110 


95 
I  I  I 


85 

I  I 


107 
75 


167 


nO  1Z0     100  90  80 


70 


65 

I 


60 


55 
_L_ 


50 


Fig.  3.    Ausnutzungskurve  der  Einscheibendrehbank  Nr.  431  bei  5  mm  Schnitliefe. 

]VJ  =  55;K  =  I70. 


irgendweiche  Mehrleistung  zugerriütet  würde.  Fig.  4  zeigt 
das  Leistungsbild  einer  Stufenscheibendrehbank  mit  drei- 
stufiger Seheibe  und  zwei  Geschwindigkeiten  im  Decken- 
Vorgel  ejgö. 

Für  die  Einstellung  von  Werkzeugmaschinen  kannte 
man  bisher  nur  die  Schnittgeschwindigkeitschaubilder 
(Sägenbilder),  die  die  gestellte  Aufgabe 
aber  nicht  richtig  zu  lösen  vermögen,  weil 
sie  die  Einwirkung  des  Spanquerschnittes, 
die  entscheidend  ist,  nicht  berücksichtigen. 
Mit  dem  mit  dem  Rechenschieber  kon- 
struierten ,, Leistungsbild"  kann  man  jet?t 
die  Leistungen  der  Werkzeügrhaschine 
wirklich  erfassen,  schaut  man  in  den 
lebetldlg  arbeitenden  Organismus  der  Ma- 
schine hinein, 

Zunächst  ist  der  Rechenschieber  für 
r)reharbeiten  auf  der  Drehbank,  Karussell- 
bank und  dem  Wagerechtbohrwerk  be- 
stimmt. Er  ist  aber  auch  unverändert 
für  Hobel-  und  Stoßarbeiten,  für  Fräsen 
und  Bohren  mit  Spiralbohrer  zu  gebrau- 
chen. Es  Werden  bei  diesen  Arbeiten  nur 
andere  Konstanten  verwendet; 

bie  iVötwieridigkeit  der  Vorausbestim- 
hiüag  der  Stücklöhne  (Akkorde)  durch 
besondere  Vorkalkulatoren  auf  Grund  rech- 
nerischer Ermittlung  der  Maschinenlaufzeit 
(Schnittzeit)  ist  seit  Jahren  anerkannt,  in 
jeder  guten  Werkstatt  werden  die  Stück- 
löhne nicht  mehr  vom  Meister  geschätzt, 
sondern  durch  den  Vorkalkulator  errech- 
net, .indem  dieser  die  Maschinenzeit  aus 
Vorschub  und  Schnittgeschwindigkeit  bzw. 
prehzahl  berechnet.  Bei  dieser  Rechnung 
piuß    er   aber   Vorschub    und  Drehzahl 


so  gehen  tagaus  tagein  bedeutende  Summen  dem  Werk 
verloren. 

Mit  Recht  weist  Prof.  A.  Schilling*)  in  eindringlichster 

Weise  auf  diese  Verlust- 
quelle hin,  wenn  er  sagt: 
,, Diese  Beispiele  zeigen  deut- 
licher als  alle  Beschreibun- 
gen es  vermögen,  daß  der 
geradezu  ausschlaggebende 
Einfluß  fehlerhafter  Kalku- 
lation für  die  Rentabilität 
der  gesamten  weiterverarbei- 
tenden Industrie  kaum  über- 
schätzt werden  kann.  Die 
Verluste  durch  ungenaue 
Vorkalkulation  sind  so  außer- 
ordentlich, daß  sie  in  nor- 
malen Fällen  bei  dem  ange- 
strengten Wettbewerb  in  Zu- 
kunft weniger  als  je  durch 
besondere  Mittel,  wie  hohe 
Verkaufspreise,  wettgemacht 
werden  können.  Der  klare 
und  sichere  Weg  zur  Er- 
haltung der  Rentabilität  ist 
die  möglichst  scharfe  Ermitt- 
lung der  kalkulierten  Zeit. 
Es  wird  sich  darum  handeln 
müssen;  die  Berechnungsarten  der  Bestimmung  der  Arbeits- 
zeiten mit  allem  Nachdruck  zu  fördern." 

Für  jede  vorliegende  Arbeit  gibt  es  eine  Bank,  auf  der 
sie  am  schnellsten  und  billigsten  hergestellt  werden  kann, 
dann  folgt  eine  andere  Bank  als  nächst  geeignete  usf.  Diese 
Reihenfolge  soll  der  Vorkalkulator  dem  die  Arbeit  »Verteilung 


Z10 


35 


 I  für  5  mm 
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\  jfl  1 1  — 
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t'5, 

5,  > 

)   . 

i/orhan 

tiene  Drehzahlen 

rv 

Naßbearbeitung.    Stahl  60  kg. 


wieder  schätzen,  und  darin  liegt  die  große 
Unsicherheit  und  Gefahr  für  ein  richtiges 
Ergebnis  seiner  Rechnung.  Wenn  er  z.  B. 
mit  o  4  mm  Vorschub  kalkuliert,  während  0,5  mm  der  rich- 
tige wäre,  so  entsteht  der  Fabrik  schon  ein  Verlust.  Ganz 
abgesehen  von  der  Schnittgeschwindigkeit,  vermag  auch 
der  tüchtigste  Vorkalkulator  den  richtigen  Vorschub 
fast   niemals   mit    dem    bloßen   Gefühl   zu    treffen,  und 


Fis  4.    Drehbank  Nr.  5572.    Leistung  2,3  bis  5,5  PS 

M  =  55;  K=:  170. 

Vorhandene  Vorschübe          0,1    0,12    0,14  0,17  0,2  0,24 

0,3  0,36  0,42  0,51  0,6  0,72 

0,9   1,08   1,26  1,53  1.8  2,16. 


vornehmenden  Beamten  jeweils  aufgeben,  damit  dieser  auch 
die  beste  Bank  vorsehen  und,  wenn  diese  im  gegebenen 


*)  Prof.  A.  Schilling:  „Theorie  der  Lohnmelhoden". 
Julius  Springer,  Berlin  1919,  S,  72. 


Verlag 
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Augenblick  nicht  frei  sein  sollte,  der  nächst  besten  die  Arbeit 
zuweisen  kann.  Denn  eine  Arbeitsverteilung  kann  nur  dann 
wirtschaftliche  Vorteile  haben,  wenn  sie  jede  Arbeit  auf  die 
jeweils  geeignetste  Bank  gibt.  Ist  für  jede  Bank  die  Aus- 
nutzungskurve aufgezeichnet,  so  hat  der  Vorkalkulator  das 
L^istungsbüd  jeder  Maschine  zu  Buch  und  kann  durch  ^"er- 
gleich  der  Kurven  übersehen,  vAq  die  Maschinen  für  eine 
gegebene  Arbeit  sich  eignen,  welche  Bank  die  beste  ist  usw. 


Schließlich  dürfte  sich  dieser  Reche;ischieber  auch  in 
den  Konstruktionsbüros  des  Werkzeugmaschinenbaues  als 
nicht  zu  entbehrendes  Hilfsmittel  erweisen.  Die  Leistungs- 
kurven weisen  schon  auf  seine  Bedeutung  für  die  Aufstellung 
der  Drehzahlen-  und  Vorschubreihe  bei  der  Konstruktion 
der  Maschine  hin,  der  Konstrukteur  erfährt  durch  ihn,  mit 
welchen  Drehzahlen  und  Vorschüben  er  für  den  vorgesehenen 
Arbeitsbereich  die  Bank  ausstatten  muß. 


DIE  SINNFÄLLIGKEIT  DER  BEWEGUNGSRICHTUNG  DER  STEUERHEBEL  UND  SONSTIGEN 
BEDIENUNGSELEMENTE  AN  WERKZEUGMASCHINEN. 

Von  F.  Eliihm,  Göppingen. 


Wird  ein  Schlitten  durch  einen  Hebel  bewegt,  so  müssen 
die  Bewegungen  des  Hebelgriffes  und  des  Schlittens  gleich- 
gerichtet sein  (Fig.  i  u.  2). 

Dasselbe  gilt  von  der  Einrichtung  Hebel,  Stirnrad,  Zahn- 
stange, Schlitten  (Fig.  3). 


Fig.  3. 

Handräder  werden  als 
endlose  Hebel  aufgefaßt, 
deren  Bewegungsrichtung 
sinnfällig  gemacht  werden 
kann,  wenn  ihre  Drehachse 
senkrecht  zur  Führung  des 
zu  verstellenden  Schlittens 
oder  dergl.   steht,  wobei 
Rechtsdrehung  (in  Richtung  des  Uhrzeigers)  eine  Verstellung 
des  abhängigen  Maschinenteils   nach    rechts    oder  oben 
bewirken  muß. 

Die  meisten  Menschen  sind  rechtshändig,  d.  h.  die  rechte 
Hand  wird  bei  allen  schwierigen  oder  anstrengenden  Hand- 
reichungen vorzugsweise  benutzt.  Der  kurbelnde  Arbeiter 
steht  daher  immer  links  vor  dem  Handrade  oder  der  Kurbel, 
und  der  linke  obere  Quadrant  des  Handradkranzes  (Fig. 
4  u.  5)  ist  seiner  Beobachtung  besonders  zugänglich. 

Es  ist  daher  richtig,  die  Bewegungsrichtung  in  diesem 
Quadranten  mit  der  des  abhängigen  Maschinenteils  in  Über- 
einstimmung zu  bringen,  diesen  letzteren  also  bei  rechts- 
drehendem Handrad  nach  rechts  oder  oben,  bei  linksdrclicn- 
dem  nach  links  oder  unten  laufend  zu  konstruieren.  Dabei 
ist  es  gleichgültig,  ob  das  Handrad  wagerecht  oder  senk- 
recht liegt. 

Liegt  die  Drehachse  des  Handrades  parallel  zur  Füh- 
rung, so  ist  es  unmöglich,  seine  Bewegung  sinnfällig  zu 
machen.    Dieser  Fall  findet  sich  bei  allen  Rcitstöcken  und 


Supportschiebern  wenigstens  der  kleineren  und  mittel- 
großen Drehbänke. 

Bei  großen  Reitstöcken  liegt  das  Handrad  für  das  Ver- 
stellen der  Pinole  meist  vorn  quer  zu  dieser.  Sinnfällig 


Handrad 


recMsdrehend 


linksdrehend 


-  Beiv^ungsrichtung 
des  abhängigen  Maschinenfeiles 


in  Ruhestellung 


in  Aröeitstellunq 


Fie.  4. 


FlK.  6. 


wäre  seine  Drehrichtung,  wenn  es  linksdrehend  die  Pinolc 
nach  dem  Spindelstock  h^n,  rechtsdrehend  vom  Spindel - 
stock  weg  schieben  würde  (Fig.  6).  Hiervon  ausgehend  muß 
folgerichtig  bei  den  kleinen  Rcitstöcken  mit  zusammen- 
fallender Pinolen-  und  Handraddrehachse  Linksdrehen  die 
Pinole  nach  dem  Spindelstock  hin.  Rechtsdrehen  vom 
Spindelstock  weg  be- 
wegen. 

Da  die  Ober.schic- 
berführung  des  Sup- 
portes mit  der  Pino- 
lenführung  normaler- 
weise gleichgerichtet 
ist,  gilt  das  für  den 
Reitstock  Gesagte  auch 
für  das  Oberschicbor- 
handrad oder  die 
Kurbel    (V   in   Fig.  7 

u.  8).  Km-.  6 
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Der  Unterschieber  geht  in  den  meisten  Fällen  in  der 
Richtung  vom  Dreher  zu  den  Körnerspitzen  in  Arbeit- 
stellung. Nach  dem  Beispiel  Reitstock  und  Oberschieber 
muß  für  diese  Bewegungsrichtung  das  Unterschieberhand- 
rad linksdrehend  sein  (IV  in  Fig.  7  u.  8). 

Bei  dem  sogen.  Doppelsupport  ist  die  Drehrichtung  der 
Kurbeln  der  beiden  Unterschieber  für  die  Bewegungsrichtung 
zu  den  Körnerspitzen  hin  dieselbe,  wie  oben  für  den  em- 
zelnen  Unterschieber  festgelegt  ist. 

Diese  Regeln  für  die  Drehrichtung  der  Handräder  und 
Kurbeln  an  Drehbänken  stimmen  mit  den  Vereinbarungen 
der  Wasser-,  Dampf-,  Gas-  und  Elektrotechniker  überem, 
die  die  Kurbeln  und  Handräder  ihrer  Ventile,  Schieber, 
Anlasser  usw.  für  das  Inarbeitstellunggehen  links  (entgegen 


FlBT.  9. 


der  Richtung  des  Uhrzeigers),  für  die  Rückkehr  in  die  Ruhe- 
stellung rechts  (in  Richtung  des  Uhrzeigers)  drehen. 

Nach  dem  Gesagten  müssen  die  Sterngriffe  und  Kugel- 
knebel für  das  Einrücken  der  Reibungskupplungen  an  den 
Schürzen  u.  dergl.  linksdrehend,  für  das  Ausrücken  rechts- 
drehend gebaut  werden. 

Bei  den  Steuerhebeln  der  Wendegetriebe  sind  zwei 
Fälle  zu  unterscheiden.  Erstens  Umsteuerung  eines  Schlit- 
tens, geradlinige  Bewegung,  zweitens  einer  Spindel, 
Drehbewegung.  Liegt  für  den  ersten  Fall  die  Achse  des 
Wendegetriebesteuerhebels  quer  zur  Bewegungsrichtung  des 
abhängigen  Maschinenteiles,  so  kann  man  stets  durch  die 
Lage  des   Steuerhebels  die  '  Bewegungsrichtung  anzeigen 


lassen.  (Vergl.  Fig.  8,  Hebel  A,  u.  Fig.  9,  Kegelräder- 
Wendegetriebe  im  Spindelstock.) 

Liegt  die  Achse  des  Wendegetriebesteuerhebels  in  der 
Bewegungsrichtung  des  abhängigen  Maschinenteiles,  so  ist 
für  den  zulaufenden  Schlitten  Abwärtsbewegung,  für  den  ab- 
laufenden Aufwärtsbewegung  vorzusehen,  da  es  unmöglich 
ist,  die  Hebelstellung  sinnfällig  zu  machen.  (Vergl.  Fig.  lo, 
Stirnräderwendegetriebe.) 

Im  zweiten  Fall  der  Umsteuerung  einer  Drehbewegung 
ist  anzustreben,  daß  die  Achsen  der  umsteuerbaren  Spindel 
und  des  Steuerhebels  gleichgerichtet  sind.  Es  läßt  sich 
dann  ohne  weiteres  Steuerhebelbewegung  und  Drehrichtung 
der  abhängigen  Spindel  in  Einklang  bringen  (Fig.  7,  Hebel 
B).  Bei  anders  liegenden  Steuerhebeln,  wo  Sinnfälligkeit 
nicht  zu  erreichen  ist,  sollte  Linksbewegung  den  Arbeits- 
gang, Rechtsbewegung  den  Rücklauf  einleiten. 

Bei  •  den  Schalthebeln  der  Spindel- 
geschwindigkeiten und  Vorschübe  ist  es 
empfehlenswert,  darauf  zu  achten,  daß 
Linksbewegung  eine  Steigerung,  Rechts - 
bewegung  eine  Verminderung  der  abhän- 
gigen Größe  ergibt. 

Ein  Sonderfall  ist  das  Mutterschloß. 
Die  beiden  Mutterbacken  führen  eine  gegen- 
läufige Bewegung  aus  und  schließen  dadurch 
Sinnfälligkeit  beim  Bedienungselement, 
Hebel  oder  Kurbel,  aus.  Liegt  das  Mutterschloß  auf  der 
Spindelstockseite  der  Schürze,  wo  es  immer  liegen  sollte,  um 
das  Beobachten  des  Drehstahles  zu  erleichtern,  so  müßte 
nach  der  allgemeinen  Regel  ,,Für  das  Inarbeitstellunggehen 
wird  die  Kurbel  links  gedreht"  der  Handgriff  hinabgedrückt 
werden.  Diese  Abwärtsbewegung  für  das  Schließen  des 
Mutterschlosses  wird  nun  auch  für  die  auf  der  Reitstock- 
seite liegenden  Mutterschlösser  beibehalten,  um  dem  Dreher 
Gewöhnung  zu  ermöglichen. 

Es  sind  alle  Beispiele  von  der  Drehbank  genommen, 
weil  'diese  im  Werkzeugmaschinenpark  jeder  Maschinen- 
fabrik am  zahlreichsten  vertreten  ist  und  alle  vorkommenden 
Bedienungselemente  aufweist. 


Fig.  10. 


ABSCHREIBUNG  UND  AUFSCHREIBUNG. 

Zuschrift  von  Robert  Stuvel,  Hamburg. 


Die  Aufsätze  von  Schlesinger  über  ,, Abschreibung" 
und  ,,  Auf  Schreibung"  in  WT.  19  u.  21  haben  in  mir  längst 
durchdachte  Gedanken  zur  Auslösung  gebracht,  um  deren 
Wiedergabe  ich  bitte,  trotzdem  sie  im  sachlichen  Inhalt 
jene  Ausführungen  eigentlich  nur  unterstreichen. 

Man  hat  schon  immer  gewußt,  daß  es  in  Deutschland 
auch  Chinesen  gibt.  Jedenfalls  unter  den  deutschen  Buch- 
haltern. Aber  daß  die  gesamte  Klerisei  der  Buchhalter, 
Bücherrevisoren,  Verbandbeamten  bis  hinauf  zu  den  Un- 
fehlbaren, d.  i.  den  Behörden,  mit  einem  so  langen  chinesi- 
schen Zopf  so  selbstgefälhg  herumlaufen  könnte,  wie  es 
heute  geschieht,  —  wer  hätte  das  gedacht!  Dafür  gibt  es 
viele  Beispiele,  leider.  Eins,  das  den  Industriellen  —  und 
der  gesamten  Volkswirtschaft  —  viel  Geld  kostet,  ist  die 
Behandlung  der  Abschreibungen. 

Die  Zopfträger  sagen:  „Wenn  ,, Abschreibungen"  ge- 
macht werden  sollen,  muß  abgeschrieben  werden.  Und 
wenn  nichts  mehr  abzuschreiben  ist,  hört's  auf."  W^ohl  ver- 
standen, so  sagt  der  Buchhalter  Chinese.  So  wiederholt  der 
Kalkulatorchinese.  So  schließt  der  Verkauf  Chinese  den 
Chor.  Erfolg:  Die  Produkte  werden  an  Inland  und  Aus- 
land unter  Herstellungspreis  abgegeben.  Zweiter  Erfolg: 
wenn  Ersatz  geschaffen  werden  soll,  hat  man  kein  Geld. 

Es  war  schon  immer  falsch,  Buchabschreibungen  und 
,, Abschreibungen",  die  man  in  der  Selbstkosten-  und  Preis- 
berechnung in  Ansatz  bringt,  in  Zusammenhang  zu  bringen. 
Außer  Buchhalterchinesen  würde  auch  kein  Mensch  darauf 


verfallen  sein.  Denn  eine  Maschine,  die  an  einem  Produkt 
mitarbeitet,  wird  abgenutzt,  ob  sie  abgeschrieben  ist  oder 
nicht.  Und  der  abgenutzte  Teil,  fällt  dem  Produkt,  also 
dem  Kunden,  zur  Last.  Darüber  sollte  keine  Meinungs- 
verschiedfenlieit  sein.  Es  war  schon  immer  falsch,  was  sie 
alle  taten,  aber  heute  ist  es  geradezu  ein  Verbrechen! 

Das  Ausland  nimmt  uns  unsere  Werte  ab.  Das  Ausland 
höhnt  uns  dabei:  wir  schleuderten.  Der  Fabrikantenverein 
tagt  und  sagt:  ,,Wir  verdienen  klotzig  und  sollen  schien - 
(lern?"  —  Wollen  wir  über  die  Dummheit  der  Herren 
lachen  oder  uns  ärgern  ? 

Der  Fabrikantenverein  müßte  sich  ärgern:  i.  über 
seine  Dummheit;  noch  mehr  2.  über  die  Dummheit  seiner 
Kalkulatoren. 

Seine  Dummheit  steht  hier  nicht  zur  Besprechung.  Sie 
besteht  darin,  daß  er  den  Maßstab  nicht  beachtet,  mit  dem 
er  seinen  Verdienst  mißt.  Mit  der  Mark  von  heute  ?  Oder 
von  gestern  ?  Oder  mit  der  Mark,  wie  sie  in  4  Wochen  in 
Kurs  stehen  wird  ?  Oder  mit  der  Mark  von  Kriegsanfang  ? 
Er  sagt,  meine  Ware  kostet  mich  ,,das,  das,  das  und  das!" 

Abgesehen  davon,  daß  es  in  99  von  100  Fällen  falsch 
ist,  was  Sie  als  Selbstkosten  Ihrer  Waren  angeben,  auf 
welcher  Stufe  der  herabgleitenden  Mark  hat  sie  Ihnen  als 
Maßstab  für  ihre  Selbstkostenberechnung  gedient,  verehr- 
ter Herr  Fabrikant  ?  Das  Eisen  haben  Sie  vor  1 1/2  Jahren  ge- 
kauft. Damals  galt  die  Mark  noch-  sechsmal  so  viel  als  heute. 
Das  Holz  kommt  vom  Jahre  1918  her.    Damals  galt  die 
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Mark  zehnmal  so  viel  als  heute.  Haben  Sie  das  bei  Ihrem 
Exempel  berücksichtigt  ? 

Die  Schuld  der  Fabrikanten  —  und  zwar  aller  deutschen 
Fabrikanten  —  ist, daßsiekeinen  feste nMaßstab  schaffen. 
Mit  Gewalt.  Auch  gegen  die  Regierung!  Mag  die  Regie- 
rung mit  Papiermark  rechnen.    Sie  müßten 

1.  ein  jeder  bei  sich  selbst, 

2.  untereinander, 

3.  mit  dem  Abnehmer, 

4.  ganz  besonders  mit   dem  ausländischen,    und  auch 

5.  mit  dem  Herrn  Reichsfinanzminister 

mit  einer  feststehenden  Währung  rechnen.  Neh- 
men wir  die  Goldmark  oder  den  Dollar,  oder  was  man  prak- 
tisch findet.  Nur  eine  feste  Währung,  damit  der  Schwindel 
aufhört,  der  SchAvindel,  mit  dem  der  deutsche  Michel  sich 
selbst  betrügt! 

,,Wir  haben  tüchtig  was  verdient."  —  ,,Weiß  es  die 
Steuer?"  —  ,,Zum  Teil."  —  ,, Wieviel  weiß  sie?"  —  ,,Etwa 
ein  Viertel."  —  ,, Das  heißt  ?"  —  ,, Eine  Million.  Wir  haben 
aber  viere  verdient."  —  ,,Vor  dem  Kriege  war  Ihr  Unter- 
nehmen fünfmal  Hunderttausend  wert?"  ,,Ja,  mit  den 
stillen  Reserven."  —  ,, Heute  besitzen  Sie  ein  Kapital  von 
einer  Million  fünfmalhunderttausend  ?"  ,,Ja,  ohne  die 
stillen  Reserven."  —  ,, Rechnen  wir,  ganz  verschwiegen, 
ohne  daß  der  Finanzminister  es  sieht,  auf  diesem  Zettel 
einmal  hinzu : 

M  I  500  000  Kapital, 

M  3  000  000  stille  Reserven 

M  4  500  000. 

Also  Sie  sind  genau  so  reich,  wie  Sie  vor  dem  Kriege  waren. 
Das  Geld  ist  heute  aber  etwa  9  mal  weniger  wert  als  damals. 
Die  Steuer  aber  fordert  das  als  Gewinn,  was  sich  als  bloßer 
Rechenfehler  ausweist,  wenn  man  näher  zusieht.  Glück- 
licherweise haben  Sie  wieder  geschwindelt  und  sich  so  gegen 
den  allgemeinen  Schwindel  teilweise  geschützt.  Hättea 
Sie  Ihren  ,, Gewinn"  angegeben,  wie  Sie  ihn  in  Ihrem  Un- 
verstand gesehen  haben,  dann  würden  Sie  von  den  4.500  000 
Mark,  die  Sie  vor  dem  Kriege  besaßen  (in  fester  Währung 
ausgedrückt),  jetzt  dreiviertel  als  Gewinnsteuer  und  vom 
Rest  die  Hälfte  als  Vermögenssteuer  abführen."  — 

Wie  gesagt,  es  ist  ein  anderes  Kapitel,  über  das  ich 
hier  einige  Worte  verloren  habe.  Hieraus  mag  man  nun 
den  Schluß  ziehen:  Die  Buchhalter-  und  Kalkulator- 
chinesen sind  nicht  die  einzigen  Schuldigen  bei  der  großen 
Komödie  der  Irrungen,  die  jetzt  auf  dem  deutschen  Markt 
aufgeführt  wird.  Und  der  Fabrikantenverein,  falls  er  das 
Folgende  einsieht  und  mit  der  linken  Hand  seine  Buch- 
halter und  Rechner  schüttelt,  muß  mit  der  rechten  an  seine 
Brust  schlagen:  So  viel  gesunden  Menschenverstand  hätte 
er  selbst  beweisen  müssen ! 

Ein  einziges  Wort  gibt  Ihnen  die  Lösung,  falls  Sie 
um  eine  solche  benötigt  wären.  Leider  sind  Sie  es  nicht. 
Das  Wort  heißt  ,, Ersatz".  Sie  müssen  nicht  die  Maschine 
rechnen,  die  Sie  heute  verbrauchen,  sondern  den  Ersatz 
dieser  Maschine.    Die  Maschine,  mit  der  Sic  heute  arbeiten, 


hat  1913  500  M  gekostet.  Sie  haben  nach  Ihrer  Meinung 
de  a  Staat  schon  ein  wenig  betrogen,  indem  Sie  die  Maschine 
be  reits  abschrieben,  trotzdem  sie  noch  läuft.  Aber  sie  wd 
ah  :ersschwach,  und  die  Angebote  für  Ersatz  liegen  vor; 
De  X  Preis  ist  5000  M.  Wäre  Ihr  Abrechnungsmeister,  was 
er  sein  sollte,  ein  wirklicher  Treuhänder,  dann  würde  er 
Sie  in  Bezug  auf  die  drei  Teile  Ihres  Abrechnungswesens, 
när  alich 

I..  Hauptbuchführung, 

2-  Betriebsbuchführung, 

3-  -Nachkalkulation, 
also  Tieraten : 

J  n  Bezug  auf  i.  ,,Herr  Direktor,  wir  dürfen  von  jetzt  ab 
kerne-  Abschreibungen  mehr  machen,  sondern  wir  müssen 
ein  Ersatzkonto  errichten.  Ihr  Ziel  muß  sein,  so  viel  zu 
besitzen,  daß,  wenn  eine  Maschine  ersetzt  werden  muß, 
^^'l^  sie  kaufen  können.  Bei  einer  Maschine,  die  wdr  mit 
5  000  M  bezahlen  müssen,  wären  das  5000  M,  und  nicht  500." 

In  Bezug  auf  2.:  „Unsere  Normalbogen  für  die  Kosten- 
'  /terteilung  müssen  überprüft  werden.  Für  ,,  Abschreibungen" 
passen  die  angenommenen  Sätze  längst  nicht  mehr.  Mit 
umserm  ..Werkzuschlag  erfassen  wir  etwa  V3  der  tatsäch- 
lichen Werkaufwendungen". 

In  Bezug  auf  3.:  „Ich  muß  Sie  darauf  aufmerksam 
machen,  daß  Sie  Ihre  Fabrikate  zum  Teil  verschenken: 
Sie  rechnen   nicht  den  Ersatz  für  das  Material, 
«äas  Sie  verbrauchen. 

.Sie  rechnen  nicht  den  Ersatz  der  Arbeitskraft,  die 
Sie  verwenden  (was  der  Lohn  in  4  Wochen  betragen  wird, 
-^venn  der  vor  kalkulierte  Auftrag  ausgeführt  werden  ^^•ird). 

Sie  rechnen  nicht  den  Ersatz  der  abgenützten  Aulagen, 
verbrauchten  Betriebsstoffe,  und  was  man  sonst  Un. 
-kosten  nennt." 

So  würde  der  Chef  der 

1.  Hauptbuchführung, 

2.  Betriebsbuchführung  und 
3-  Nachkalkulation, 

also  Ihres  gesamten  Abrechnungswesens,  sprechen,  wenn  er 
I-  überhaupt  da  wäre  (Sie  haben  vermutlich  gar  nicht 
einen  Leiter  Ihres  gesamten  Abrechnungswesens,  der 
Ihr  ganzes  Vertrauen  besitzt  und  den  Kaufleuten  und 
Technikern  gegenüber  selbständig  ist,  sondern  mehrere, 
die  jeder  bloß  für  ihre  Abteilung  arbeiten,  mit  unter- 
geordnetem Rang),  und 
2.    kein  Buchhalter-  oder  Kalkulatorchinese  wäre. 

Nun  aber:  Was  man  im  Fabrikantenverein  aus  der 
Mappe  hervorholt,  was  in  den  Geheimarchiven  der  Fa- 
briken aufbewahrt  wird,  woran  die  Fabrik  ihre  Existenz 
hä  ngt,  -  und  was  der  deutschen  Industrie  ihren  letzten  Rest 
von  Exi.stenz  kosten  wird  -,  das  sind  die  unverstandenen 
Zahlen  unfähiger  Bucher  und  Rechner.  Ganz  gute  Leute, 
aber  außerstande,  ihrer  Zeit  zu  folgen. 

Das  lehrt  uns  das  Kapitel  von  den  „Abschreibun- 
gen". 


VERFAHREN  ZUM  FRÄSEN  DER  VER'iAHNUNG  DER  KEGELRÄDER, 
Zuschrift  von  Ctirt  B  arth,  Hamburg. 


von  1920  veröffentlichte  Beschreibun 
,  Pilsen,  veranlaßt  mich  zu  nächst  (>lien 


Die  in  Heft  13 
von  Moritz  Kroll 
den  Bemerkungen: 

Das  Schneiden  von  Kegelrädern  mit  einem  Fräser,  der 
die  veränderliche  l'orm  der  KegclzahnUickc  trägt,  ist  nicht 
neu.  Ein  .solches  Verfahren  stammt  von  Cham  hon,  Lyon 
(Frankreich).  Die  betreffende  Maschine  ist  auch,  soweit  mir 
bekannt  ist.  von  J.  E.  Reinecker,  Chemnitz,  gebaut  wor- 
den und  von  Galassini  in  WT.  21  des  Jahrganges 
1913,  S.  656  ff.,  beschrieben..  Bei  dem  Verfahren  von 
C'hambon  wird  ein  Fräser  verwendet,  dessen  Zähne 
auf    einem    Schneckengang    angeordnet    sind    und  sich, 


,  ,  V;   /  ^"f^"^^    ^«»■d'^'«.    von  dem 

klein.sten  I  nckenprofil  auf  das  größte  Profil  vergrößern. 
Bei  Chambon  ist  allerdings  nidit  <ler  Fräser  mit  der 
J'orm    der    Zahnlücke    au.sgebikiet,     sondern     mit  dorn 

llamades  Der  hra.ser  arbeitet  also  nach  dem  Abwäl/ver- 
fahren  und  muß  während  des  Schneidens  die  Bewegung  aus. 
fuhren,  wie  sie  Kroll  in  seinem  Aufsätze  dargelegt  hat  m' 
übrigen  ,st  der  Erfolg  des  Verfahrens  yo/^Vambon 
gering  gewesen,  so  daß  es  sich  nicht  e,up(ctden  ^lüflte,  den 
^  ersuch  nacli  dem  Vorschlag  van   Kr„il  zu  erneuern. 

Ks  ist  noch  ein  anderes  älnili,  l,r,s  N'erfal.ren  .ui.sgcbiidet 
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worden,  bei  dem  der  Fräser,  wie  es  Fig.  i  zeigt,  eine  konische 
Form  hat.     Die  Zähne  verjüngen  sich  vom  großen  zum 


/tröeitsstück 


Dem  Fräser  entsprechendes 
P/anrad 


Fl?.  1  u.  2. 

Fräsen  von  Kegelrad  mit  schneckenförmigem  Fräser, 


'  Frä6er> 


kleinen  Durchmesser  des  Fräsers.  Dieser  Fräser  hat  den 
Vorteil,  daß  er,  wie  es  Fig.  2  zeigt,  schräg  zum  Rade  einge- 
stellt wird  und  während  des  Fräsens  in  dieser  Stellung 
bleiben  kann.  Er  wird  dann  allmählich  in  die  Zahnlücke 
hinein  vorgeschoben,  bis  er  den  Zahngrund  erreicht  hat. 
Auch  dieser  Fräser  hat  das  trapezförmige  Profil  und  arbeitet 
nach  dem  Abwälzverfahren.  Wie  weit,  dieses  Verfahren 
praktisch  zur  Anwendung  gekommen  ist,  kann  ich  nicht 
sagen;  ich  weiß  nur,  daß  damit  in  Amerika  Versuche  ange- 
stellt worden  sind.  Der  Gedanke  von  Kroll  ist  also  nicht 
neu. 

Der  von  ihm  angegebene  Bearbeitungsweg  scheint  mir 
noch  einen  erheblichen  Mangel  aufzuweisen.  Seine  Fig.  1—3 
zeigen,  daß  beim  Schnitt  sowohl  Fräserzahn  wie  Arbeit- 
stück von  links  nach  rechts  bewegt  werden.  Daraus  ergibt 
sich  aber,  daß  die  Fräserzähne  ,,auf  das  Rad  klettern", 
also  einen  Schnitt  ergeben,  wie  er  beim  Fräsen  unzweck- 
mäßig, ja  gefährlich  ist. 


Anmerkung  der  Schriftleiiung . 


Zu  obiger  Zuschrift  bemerken  wir,  daß  in  der  ur- 
sprünglichen umfangreicheren  Fassung  des  Aufsatzes 
Kroll-  bereits  angegeben  war,  daß  das  beschriebene  Ver- 
fahren dem  von  Chambon  ähnelt.  Der  Fräser  von 
Chambon  kreist  aber  ständig  und  wird  in  ganz 
anderer  Weise  geschaltet.  In  einem  großen  Automobil- 
Werk  in  Österreich  wird  der  Chambon -Fräser  zum  Vor- 


fräsen der  Kegelräder  verwendet,  die  dann  auf  der  Bil- 
gram-Maschine  fertiggestellt  werden,  er  ist  dabei  sehr 
leistungsfähig.  Die  richtige  Verzahnung  mit  dem  Chambon- 
Fräser  zu  erzeugen  ist  an  und  für  sich  möglich,  die  dazu 
dienenden  Maschinen  sind  aber  sehr  verwickelt  und  sollen 
so  wenig  leistungsfähig  sein,  daß  das  betreffende  Werk 
solche  Maschinen  in  seiner  Räderfabrik  nicht  verwendet. 


I 
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DIE  AUSLESE  DER  LEHRLINGE  IN  MASCHINENFABRIKEN. 

Von  E.  W.  Seyfert,  Würzburg. 


Augenblicklich  steht  im  Vordergrunde  des  Interesses 
die  Frage,  wie  man  am  besten  und  raschesten  die  Leute 
aussucht,  die  sich  zur  Ausbildung  als  Facharbeiter  in  den 
verschiedenen   Berufen   eignen.     Die   Bestrebungen,  hier 
von  vornherein  durch  geeignete  Maßnahmen  und  Prüfungs- 
verfahren  nur  das  richtige  Material  für  die  Ausbildung  zu 
erhalten,  gewinnen  immer  mehr  Boden,  die  Art  der  Aus- 
wahl und  der  Prüfung  wird  immer  mehr  vervollkommnet. 
Der  Zweck  dieser  Zeilen  ist,  auf  zwei  Punkte  hinzuweisen, 
die  man  bei  dem  Bestreben,  die  besten  Kräfte  zu  Fach- 
arbeitern auszubilden,  unter  allen  Umständen  und  nicht  an 
letzter  Stelle  mit  berücksichtigen  muß.    Das  ist  einmal  die 
Überwachung  der   Lehrlinge   während   der  Lehr- 
zeit.   Gewiß  werden  schon  heute  die  Leistungen  der  Ein- 
zelnen gegeneinander  abgewogen,  sei  es  nun,  daß  regel- 
rechte Zeugnisse  erteilt  werden,  oder  nicht.  Mindestens 
kommt  die  Beurteilung  der  Leistungen  in  einer  Gesamtan- 
gabe in  dem  Lehrzeugnis  in  irgend  einer  Weise  zum  Aus- 
druck.   Man  sollte  sich  aber  mit  dieser  Beurteilung  nicht 
genügen  lassen.    Ich  habe  vergebens  gesucht,  irgendwelche 
Angaben  darüber  zu  erlangen,  in  welcher  Weise  und  nach 
welchen  Gesichtspunkten  die  einzelnen  Firmen,  die  auf  eine 
geordnete  Lehrlingsausbildung  Wert  legen,  ungeeignete  Ele- 
mente ausschalten.    Gewiß  findet  sich,  daß  hier  und  da  ein 
Lehrling  entlassen  wird  oder  freiwillig  austritt,  weil  er  den 
Forderungen,   die  an  ihn  gestellt  werden  müssen,  nicht 
genügt.     Es  muß  aber  wundernehmen,  daß  dieser  Austritt 
aus  der  Lehre  bei  den  früheren  Prüfungsverfahren,  die  bei 
der  Einstellung  üblich  waren,   sofern  überhaupt  geprüft 
wurde,  nicht  häufiger  vorkam.    Und  auch  die  bisherigen 
Erfahrungen  des  neuen  Systems  können  noch  nicht  so  sein, 
daß  Irrtümer  vollkommen  ausgeschlossen  wären.  Entweder 
ist  nun  bisher  die  Ausscheidung  ungeeigneter  Elemente 
nicht  nötig  gewesen,  oder  man  hat  dieser  Frage  nicht  das 
nötige  Augenmerk  geschenkt.    Ist  das  erste  der  Fall,  dann 
dürfte  der  jetzt  in  Anwendung  gebrachte  Apparat  der  Eig- 
nungsprüfung zu  umständlich  und  kostspielig  sein.  Seine 


möglichst  geringe  Verwendung  wäre  dann  zu  erwägen.  Es 
scheint  aber  nach  allem,  daß  die  zweite  Möglichkeit  zutrifft, 
und  zwar  liegt  dies  in  der  ganzen  Art,  wie  man  diese  Auf- 
gabe, daß  jeder  an  die  Stelle  gesetzt  werden  soll,  an  der  er 
am  meisten  leisten  kann,  auffaßt.  Ob  man  nun  sagt: 
,, Freie  Bahn  dem  Tüchtigen!",  oder  ob  man  fordert,  daß 
jeder  Mensch  mit  dem  günstigsten  Wirkungsgrad  arbeiten 
soll,  ist  schließlich  gleichgültig.  Immer  wird  dabei  zu  sehr 
an  die  gedacht,  denen  es  im  anderen  Falle  nicht  gelingt, 
sich  durchzusetzen  und  die  für  sie  geeignete  Stelle  einzu- 
nehmen. Die  Medaille  hat  aber  auch  eine  Kehrseite.  Man 
vergißt  zu  leicht,  daß  eine  Unterstützung  derer,  die  etwas 
können,  sich  gar  nicht  denken  läßt,  ohne  daß  die,  die  eben 
nichts  zu  leisten  vermögen,  zurückbleiben  müssen.  Dieser 
Gesichtspunkt  verdient  etwas  mehr  Beachtung. 

Es  ist  aber  noch  ein  Zweites  zu  bedenken.  Das  ist  die 
Frage,  ob  dann  die  jungen  Leute,  die  ihrer  Anlage  ent- 
sprechend geeignet  wären,  eine  Lehre  durchzusetzen,  auch 
die  Kosten  dieser  Lehre  tatsächlich  tragen  können.  Da 
muß  denn  gleich  festgestellt  werden,  daß  die  augenblick- 
lichen Zustände  in  Deutschland  in  dieser  Beziehung  noch 
mancherlei  zu  wünschen  übrig  lassen.  Die  Bezahlung,  die 
die  industriellen  FachlehrUnge  heute  erhalten,  ist  so,  daß  die 
Lehrlinge  während  ihrer  Lehrzeit  von  ihren  Eltern  unter- 
halten werden  müssen.  Es  ist  klar,  daß  dadurch  mancher, 
der  sonst  in  eine  Fabrik  als  Lehrling  geschickt  worden  wäre, 
nur  ungelernter  Arbeiter  werden  kann,  und  zwar  nur  deshalb, 
weil  seine  Eltern  einfach  darauf  angewiesen  sind,  daß  ihr 
Junge  schon  während  seiner  Lehrzeit  sich  seinen  Lebens- 
unterhalt ganz  oder  doch  wenigstens  zum  größten  Teil 
selbständig  verdient.  Es  ist  Tatsache,  daß  hierdurch  man- 
cher, der  sonst  ein  tüditiger  Facharbeiter  geworden  wäre, 
diese  Möglichkeit  nicht  besitzt.  Dieser  Zustand  ist  natür- 
lich unhaltbar,  wenn  man  so  viel  Arbeit  und  Geld,  wie  es 
jetzt  geschieht,  daran  setzt,  den  Nachwuchs  auf  besondere 
Eignung  zu  prüfen.  Folgerichtig  müßte  man  dann  auch 
dafür  sorgen,  daß  der  Kreis,  aus  dem  die  Auswahl  getroffen 
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werden  kann,  möglichst  weit  gezogen  wird.  Ich  kann  mir 
hier  längere  Ausführungen  schenken*).  Daß  aber  in  einigen 
Werken  Deutschlands,  vor  allem  aber  im  Ausland,  und  zwar 
in  den  Vereinigten  Staaten,  ganz  besonders  darauf  gesehen 
wird,  daß  die  jungen  Lehrlinge  sich  ihren  Lebensunterhalt 
schon  selbst  verdienen,  bedarf  wohl  nur  eines  kurzen  Hin- 
weises. Die  Erfahrungen,  die  man  damit  gemacht  hat,  sind 
sehr  günstig,  weil  sonst  manche  gute  Kraft  nur  durch 
die  viel  höhere  Bezahlung  veranlaßt  wird,  lieber 
ungelernter  als  gelernter  Arbeiter  zu  werden.  Das 
ging  sogar  so  weit,  daß  zu  der  Zeit,  da  während  des  Krieges 
die  Arbeiterlöhne  so  stark  stiegen,  während  die  auch  damals 
schon  allenthalben  gewährten  Entschädigungen  an  Lehr- 
linge diese  Steigerungen  in  dem  Maße  nicht  mitmachten,  die 

*)  Näheres  s.  in  Seyfert  „Der  Arbeiternachwuchs  in  der  deut- 
schen Maschinenindustrie",    Julius  Springer,  Berlin  192O. 


Eltern  der  Jungen  zu  Direktoren  gekommen  sind  und  gebeten 
haben,  ihre  Kinder  aus  dem  Lehrverhältnis  zu  entlassen, 
damit  sie  die  hohen  Löhne  der  ungelernten  Jugendlichen 
verdienen  könnten. 

Gewiß  sind  damit  große  Ausgaben,  sehr  große  Ausgaben 
sogar  für  die  Industrie  verbunden.  Sie  müssen  meiner 
Ansicht  nach  aber  getragen  werden,  wenn  man  nicht  will, 
daß  die  ebenfalls  sehr  großen  Summen  für  die  Eignungs- 
prüfung u.  dergl.  nutzlos  verwendet  sein  sollen.  Gerade 
in  Verbindung  mit  dieser  Eignungsprüfung  wird  das  Wagnis 
nicht  so  groß,  da  durch  die  sorgfältige  Auswahl  in  Verbin- 
dung mit  einer  scharfen  Überwachung  schon  in  den  ersten 
Wochen  der  Ausbildung  recht  gute  Gewähr  geboten  wird, 
daß  diese  Ausgaben  tatsächlich  nur  an  solche  Leute  ver- 
wendet werden,  die  mit  ziemlicher  Bestimmtheit  ver- 
sprechen, tüchtige  Arbeitskräfte  zu  werden. 


AUSDREHSTÄHLE. 

Von  Albert  Matzke,  Wien. 


Die  in  Fig. 
1—26  dargestell- 
ten Ausdrehmes- 
ser bieten  gegen- 
über den  für  die 
gleiche  Arbeits- 
leistung bisher  in 
Verwendung  ge- 
standenen Mes- 
sern wesentliche 
Vorteile.  In  erster 
Linie  ^vi^d  mit 
diesen  Messern 
eine  nicht  uner- 
hebliche Erspar- 
nis an  Material 
erzielt.  Ein  wei- 
terer Vorteil  ist, 
daß  diese  Messer 
leicht  auswechsel - 
^ar  sind.  Es  ist 
bei  der  Konstruk- 
tion der  Messer  in 
wenigen  Sekun- 
den möglich,  z.  B. 
ein  Schruppmes- 
ser gegen  ein  Ge- 
windemesser aus- 
zutauschen. In 
Fig.  1—20  sind 
5  Größen  der  Mes- 
ser dargestellt. 
Von  jeder  Größe 
kommen  3  Gat- 
tungen Messer  in 

Betracht,  und 
zwar  Schrupp- 
(Fig.  21  u.  22), 
Einstech-  (Fig.  23 
u.  24),  Gewinde- 
messer (Fig.  25 
u.  26).  Die  Messer 
sind  nicht  aus 
einem  Stücke  ge- 


Fiff.  ai  u.  üä. 
Schruppstahl. 


Fig.  23  u.  24.         Fig-.  25  u.  26. 

Einstechstahl.  Gewindestahl. 


(i^ 


EESI3)  CH^ 


Ausdreh 
stähle. 


schweißt,  sondern 
in  zwei  Teile  zer- 
legt, und  zwar  in 
den  Schaft  und  in 
das  eigentliche 
Messer.  DieHand- 
habung  ist  sehr 
einfach.  Das  Mes- 
ser wird  in  den 
Kanal  des  Schaf- 
tes eingeführt 
und  mittels  einer 
Schraube  festge- 
zogen. Will  man 
nun  z.  B.  ein  Ein- 
stechmesser ge- 
gen ein  Gewinde- 
messer vertau- 
schen, so  braucht 
man  nur  die 
Schraube  zu  lö- 
sen, das  Gewinde- 
messer aus  dem 
Kanal  zu  entfer- 
nen, an  dessen 
Stelle  das  ge- 
wünschte Ein- 
stechmesser ein- 
zuführen und  die 
Schraube  wieder 
zu  klemmen, wäh- 
rend der  Schaft 
selbst  am  Support 
der  Maschine  ein- 
gespannt bleiben 
kann.  Diese  Kon- 

struktion  hat 
auch  noch  den 
Vorteil,  daß  der 
Schaft  aus  Eisen 
sein  kann  und 
nur  das  eigent- 
liehe  Messer  aus 
Stahl  sein  miiQ. 
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BEHANDLUNG  VON  WERKZEUGEN. 


Von  Alfred  Nauck,  Berlin. 


I.  Spiralbohrer.  Zum  Löcherbohren  werden  wohl 
heute  in  jedem  Betriebe  Spiralbohrer  benutzt.  Nur  in  be- 
sonderen Fällen  verwendet  man  der  Billigkeit  halber  Spitz- 
bohrer, die  unter  anderem  den  Nachteil  haben,  daß  man 
mit  ihnen  niemals  ganz  genaue  Löcher  herstellen  kann. 

Es  muß  zugegeben  werden,  daß  der  Spiralbohrer  nicht 
so  leicht  von  Hand  zu  schleifen  ist.  Erst  nach  jahrelanger 
Übung  wird  der  Handschliff  zufriedenstellend  ausfallen. 
In  größeren  Betrieben  ist  die  Aufstellung  einer  leistungs- 
fähigen Spiralbohrerschleifmaschine  ratsam. 

Bei  der  Arbeit  des  Spiralbohrers  ist  geringer  Vorschub 
mit  hoher  Schnittgeschwindigkeit  vorteilhafter  als  umge- 
kehrt. Je  stärker  der  Span,  um  so  mehr  wird  der  Bohrer 
auf  Verdrehung  beansprucht  und  die  Bruchgefahr  erhöht. 

Schnittgeschwindigkeit  und  Spanquerschnitt  stehen  in 
einem  bestimmten  Verhältnis  zueinander.  Der  Spanquer- 
schnitt (Vorschub  auf  i  Umdr.)  hängt  sehr  von  der  Ma- 
schine und  dem  Material  ab.  Die  in  vielen  technischen 
Werken  angegebenen  Tafeln  über  Vorschübe  enthalten  oft 
in  den  oberen  Grenzwerten  Zahlen,  die  sich  beim  praktischen 
Arbeiten  nicht  erreichen  lassen.  Lediglich  der  Versuch 
kann  brauchbare  Werte  ergeben. 

Der  günstigste  Spitzenwinkel  ist  ii6".  Bei  hartem, 
sprödem  Material  würde  aber  ein  größerer  Winkel  bis  130° 
und  bei  weichen  Stoffen  ein  kleinerer  bis  90"  vorteilhafter 
sein.  Zweckmäßig  hierfür  ist  die  Anfertigung  einer  Bohrer- 
gradlehre. Bekannt  dürfte  wohl  sein,  daß  einseitig  ange- 
schliffene Bohrer  größere  Löcher  bohren,  als  ihr  Durchmesser 
beträgt. 

■  Es  empfiehlt  sich  noch,  den  Spiralbohrer,  nachdem  man 
die  Schneiden  geschliffen  hat,  anzuspitzen.  Dieses  geschieht 
mit  einer  schmalen  Sclimirgelscheibe  und  soll  möglichst 
gleichmäßig  auf  beiden  Seiten  geschehen. 

Versuche  von  Dr.-Ing.  Sommerfeld  haben  ergeben, 
daß  Bohrer  von  D  =  55  mm,  deren  Querschneidenlänge  9  mm 
und  nach  depi  Zuspitzen  5,5  mm  betrug,  einen  verminderten 
Achsialdruck  (in  Gußeisen  um  4.5  vH,  in  Flußeisen  sogar 
um  15,5  vH)  hatten. 

Nicht  zugespitzte  Bohrer  brechen  bei  hartem  Material 
sehr  oft  an  den  Schneidlippen  in  der  Nähe  der  Querschneide 
aus.  Der  Bohrer  hat  demnach  das  Bestreben,  sich  selbst 
anzuspitzen. 

Da  wohl  in  allen  Betrieben  Spiralbohrer  zum  Bohren 
verschiedener  Materialien  benutzt  werden,  so  sollten  sämt- 
liche Spiralbohrer  angespitzt  werden. 

Beim  Bohren  ist  noch  darauf  zu  achten,  daß  die  Bohr- 
spindel möglichst  wenig  Spiel  (toten  Gang)  in  der  Längs- 
richtung hat.  Ist  dies  der  Fall,  muß  dem  sofort  abgeholfen 
werden,  da  sonst  der  Bohrer  beim  Durchkommen  aus  dem 
Loch  leicht  einhaken  und  abbrechen  kann.  Größere  Bohrer 
von  10  mm  0"  aufwärts)  beziehe  man  am  besten  mit  einem 
Morse- Konus.  Der  Bohrer  arbeitet  damit  ruhiger  und  sitzt 
fester  als  in  einem  Bohrfutter. 

Beim  Bohren  tiefer  Löcher  muß  der  Bohrer  zur  Ent- 
fernung der  Späne  öfter  aus  dem  Bohrloch  gezogen  werden. 

Beachtenswert  ist  noch  die  Zuführung  eines  Kühlmittels. 
Hierzu  hat  sich  als  am  geeignetsten  eine  schwache  Seifen- 
lösung erwiesen,  während  das  oft  benutzte  Maschinenöl  voll- 
kommen untauglich  für  diesen  Zweck  ist. 

2.  Gewindebohrer.  Obwohl  man  in  den  meisten 
Fällen  diese  Werkzeuge  fertig  bezieht,  so  kommt  es  doch  vor, 
daß  man  gezwungen  ist,  besonders  weniger  gebräuchliche 
•  Bohrer  im  eigenen  Betriebe  herzustellen. 

Hierbei  ist  die  Auswahl  des  zu  verwendenden  Stahles 
besonders  wichtig.  Am  geeignetsten  ist  ein  mittelharter 
Manganstahl,  den  man  dunkelkirschrot  in  Wasser  (etwa  20") 
härtet. 


Die  Herstellung  eines  Gewindebohrers  geschieht  fol- 
gendermaßen: Nachdem  der  Stahl  auf  Länge  abgestochen 
ist,  wird  er  geglüht  und  nach  dem  Erkalten  grob  vorgedreht 
(geschruppt).  Nun  wird  er,  um  Spannungen  zu  verhüten, 
nochmal  rotwarm  gemacht,  dann  fertig  gedreht,  und  das 
Gewinde  wird  geschnitten.  Nachdem  die  Spannuten  gefräst 
sind  und  der  Schnitt  gefeilt  worden  ist,  härtet  man  den 
Bohrer. 

Dabei  kommt  es  neben  der  Erzielung  der  richtigen 
Härte  besonders  darauf  an,  daß  der  Bohrer  auch  unbedingt 
gerade  bleibt.  Ein  wenig  bekanntes  Mittel,  um  das  Verziehen 
sicher  zu  verhüten,  ist  folgendes.  Mittels  Drahtes  bindet 
man  an  die  Spitze  des  Gewindebohrers  ein  nicht  zu  leichtes 
Eisenstück;  ungefähr  3—5  kg  dürften  genügen  (Fig.  i). 
Nun  legt  man  das  Werkzeug  in  ein  ruhiges  Holz- 
kohlenfeuer, derart,  daß  das  Eisengewicht 
außerhalb  der  Glut  liegt.  Nachdem  der  Bohrer 
gut  durchgeglüht  ist  (kirschrot),  wird  er  mit 
dem  Gewicht  zuerst  in  abgestandenes  Wasser 
(von  20"  C)  gesteckt.  Danach  läßt  man  ihn 
im  Sandbad  gelb-blau  an. 

Bei  richtiger  Anwendung  dieses  Verfahrens 
ist  ein  Verziehen  ausgeschlossen. 

Die  Instandhaltung  des  Gewindebohrers 
ist  ziemlich  einfach.  Sowie  sich  an  ihm  auch 
nur  Spuren  von  Grat  zeigen,  muß  er  sofort 
nachgeschliffen  werden,  da  jede  Versäumnis  ein 
vollständiges  Unbrauchbar  wer  den  des  Werk- 
zeuges sowie  Ausschuß  an  der  Arbeit  zur  Folge 
haben  kann.  Das  Nachschleifen  kann  mit  ge- 
eignet geformten  Schleifscheiben  von  Hand 
geschehen. 

Gewindebohrer  dürfen  keine  langen,  korken- 
zieherartigen Späne  erzeugen,  denn  diese  rollen 
sich  und  verstopfen  die  Nuten,  so  daß  das 
Gewinde  unsauber  wird.  Außerdem  können 
eingeklemmte  Späne  das  Werkzeug  leicht  zer- 
brechen. 

Zum    Schmieren    nehme    man    für  Eisen 
und    Messing    entweder    Seifenwasser   oder  in 
Wasser  gelöstes  Bohröl,   für  Stahl  Rüb-  oder  Specköl,  für 
Gußeisen  Wachs  und  Talg  gemischt. 

Maschinenöl  ist  nicht  tauglich,  da  es  leicht  die  Nuten 
verstopft.  Wenn  nichts  anderes  vorhanden  ist,  nehme  man 
Wasser  ohne  jeden  Zusatz. 

Im  Anschluß  hieran  sei  dann  noch  auf  einen  Gewinde- 
bohrer hingewiesen,  der  bisher  wenig  bekannt  ist  und  fabrik- 
mäßig wohl  überhaupt  noch  nicht  herge.stellt  wird.  Er  be- 
steht in  einer  Verbindung  von  Spiral-  und  Gewindebohrer 
und  hat  sich  bei  schwäche  - 
ren  durchgehenden  Ge- 
windelöchern vorzüglich 
bewährt  (Fig.  2).  Das 
Bohren  und  GeAvinde- 
schneiden  mit  diesem 
Bohrer  auf  der  Bohrmaschine 
Gang  und  unter  Zuführung 
vorzunehmen. 

3.  Schneideisen.  Auch  diese  Werkzeuge  werden 
wohl  vorzugsweise  von  Sonderfabriken  bezogen.  Da  es 
aber  doch  vorkommt,  daß  auch  der  Kleinmeister  in  seinem 
Betriebe  ein  weniger  gangbares  Schneideisen  herstellen  muß, 
so  soll  der  Arbeitsgang  dieses  Werkzeuges  hier  beschrieben 
werden. 

Empfehlenswert  ist  zähharter  Werkzeugstahl,  den  man 
entweder  mit  der  Säge  abschneidet  oder  auf  der  Drehbank 
absticht.    Unter  keinen  Umständen  darf  der  Stahl  abge- 


Fig.  1. 

Härten  von 
Gewinde- 
bohrern. 


Fig.  2.  Spiralgewindebohrer. 

ist  mit  dem  langsamsten 
reichlicher  Mengen  Rüböl 
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schrotet  werden!  Die  abgestochene  Scheibe  glühe  man  und 
schneide  mit  einem  Gewindestahl  oder  Normalschneideisen- 
bohrer das  Ge^vande.  Danach  ^\-ird  es  mit  einer  Lupe  auf  Risse 
und  Rauheiten  untersucht.  Zweckmäßig  ist  es  auch,  ein 
Stückchen  rund  gehämmertes  Blei  hindurchzuschrauben  und 
das  darauf  erzeugte  Gewinde  zu  kontrollieren.  Wenn  die 
Prüfung  zur  Zufriedenheit  ausgefallen  ist,  wird  das  Schneid- 
eisen auf  einem  Ge\\'indedorn  fertig  gedreht,  sodann  werden 
die  Spanlöcher  gebohrt  und  die  Durchbrüche  und  der  An- 
schnitt gefeilt.  Besonders  die  letzte  Arbeit  muß  sehr  sorg- 
fältig geschehen,  weil  davon  die  Gebrauchfähigkeit  des 
Werkzeuges  abhängt.  Das  Härten  ist  rotwarm  in  \\"asser 
(etwa  2oO),  auf  dem  eine  Schicht  Öl  schwimmt,  vorzunehmen. 
Zweckmäßig  ist  es,  das  zu  härtende  Werkzeug  an  einem 
Drahthaken  hängend  in  die  Kühlflüssigkeit 
zu  bringen,  weil  das  Anfassen  mit  einer 
Zange  ungleichmäßige  Härte  erzeugen  kann 
(Fig.  3)- 

Bei  dem  darauffolgenden  Anlassen 
(Bunsen-Brenner)  ist  darauf  zu  achten,  daß 
eine  Dreikantschlichtfeile  das  Werkzeug 
gerade  noch  angreift.  '  Das  ist  wichtig, 
damit  man  das  stumpfgewordene  Schneid- 
eisen durch  Feilen  nachschärfen  kann. 

Beim  Gewindeschneiden  ist  auf  gute 
Werkzeugführung  zu  achten,  um  ein  ge- 
naues Fluchten  der  Achsen  des  Innen-  und 
Außengewindes  zu  sichern. 
Schmiermittel  werden  beim  Schneiden  der  Außenge- 
winde in  gleicher  Weise  verwandt  ^^^e  beim  Innengewinde. 
Fischöl  hat  sich  am  besten  bewährt,  Maschinenöl  sollte  auch 
hier  vermieden  werden. 

4.  Reibahlen.  Diese  Werkzeuge  dienen  dazu,  um 
gebohrten  oder  gedrehten  Löchern  eine  größere  Genauigkeit 
zu  geben  und  Rauheiten  und  Risse  zu  entfernen.  Die  An- 
fertigung ist  der  der  Gewindebohrer  ähnlich.  Um  das 
Rattern  zu  verhüten,  werden  die  Werkzeuge  meist  mit  un- 
gleicher Zahnteilung  hergestellt.  Die  Spanabnahme  soll 
0,3  mm  nicht  überschreiten.  Dementsprechend  sind  die 
Löcher  vorzuarbeiten.  Das  Hauptaugenmerk  richte  man 
auf  das  Schärfen  der  Reibahlen.  Damit  alle  Zähne  gleich- 
mäßig zum  Schnitt  kommen,  empfiehlt  sich  das  Rund- 
schleifen. Danach  wird  die  Fase  und,  wenn  nötig,  auch  die 
Brust  geschliffen.  Der  Hinterschliff  soll  3"  betragen.  Als 
Material  ist  zähharter' Werkzeugstahl  zu  verwenden.  Schnell- 
stahl bietet  keine  nennenswerten  Vorteile,  da  das  Ausreiben 


FJg.  3. 

Härten  von 
Schneideisen. 


immer  nur  mit  kleiner  Schnittgesch\\dndigkeit  vor  sich 
geht. 

5-  Genauigkeitswerkzeuge.  In  jedem  Betriebe 
sind  Meßwerkzeuge,  z.  B.  Schublehren,  Winkel,  Maßstäbe, 
Gradmesser,  Mikrometerschrauben  u.  a.  m.  im  Gebrauch. 

Obwohl  man  sich  diese  Genauigkeitswerkzeuge  ohne 
geeignete  Vorrichtungen  und  Maschinen  nicht  herstellen 
kann,  sollen  hier  einige  kurze  Worte  über  die  Behandlung 
gesagt  werden.  Daß  diese  sehr  sorgsam  sein  muß,  leuchtet 
wohl  ohne  weiteres  ein;  denn  durch  nicht  vorsichtiges  Um- 
gehen mit  diesen  Meßwerkzeugen  ist  es  bald  mit  der  Ge- 
nauigkeit vorbei. 

Praktisch  ist  es,  Schublehren,  Gradmesser  und  Mikro- 
meterschrauben in  einem  Behälter  aufzubewahren  und  nur 
bei  unmittelbarem  Gebrauch  daraus  zu  entnehmen. 

Die  verschiedenen  Arten  von  Winkeln  prüfe  man  öfter 
auf  ihre  Genauigkeit. 

Man  nehme  nur  Maßstäbe,  bei  denen  die  Millimeter- 
teilung ein  Stückchen  von  dem  Ende  entfernt  beginnt. 
Erfahrungsgemäß  nutzen  sich  die  Enden  bei  häufiger  Be- 
nutzung leicht  ab.  ]\Iikrometerschrauben  müssen  auch  öfter 
auf  ihre  Genauigkeit  hin  kontrolliert  werden.  Falls  sich 
dabei  Unstimmigkeiten  ergeben,  muß  diesen  abgeholfen 
werden.  Wenn  an  dem  Werkzeug  eine  Nachstellschraube 
vorhanden  ist,  so  kann  das  Justieren  sehr  leicht  geschehen. 
Andernfalls  muß  die  Mikrometerschraube  selir  vorsichtig  zu- 
sammengeholt werden. 

6.  Bohrfutter.  Die  Behandlung  der  Bohrfutter,  die 
auch  in  gewissem  Sinne  zu  diesen  genauen  Werkzeugen  ge- 
hören, läßt  sehr  oft  zu  wünschen  übrig.  Bei  der  wenig  acht- 
samen Behandlung  ist  das  Futter  schon  nach  kurzer  Zeit 
derart  verschmutzt,  daß  es  sich  nur  durch  Gewaltanwendung 
spannen  läßt.  Dadurch  ist  es  mit  dem  Zentrischlaufen  der 
Bohrer  vorbei.  Es  ist  deshalb  dringend  anzuraten,  auch 
dieses  Werkzeug  mit  aller  Sorgfaft  zu  behandeln!  Das 
Futter  ist  zweckmäßig  wiederholt  auseinanderzuschrauben,  . 
mit  Petroleum  oder  Terpentin  auszuwaschen  und  mit  guter 
Vaseline  einzufetten. 

Zum  Schluß  soll  betont  werden,  daß  Genauigkeits- 
werkzeuge ziemlich  sauber  gehalten  werden  müssen.  Arbeits- 
kräfte, denen  man  ein  Verständnis  für  solche  Werkzeuge 
nicht  zumuten  kann,  wie  z.  B.  jüngere  Lehrlinge,'  dürfen 
solche  Werkzeuge  nicht  zur  Benutzung  erhalten.  Stets  sei 
jeder  eingedenk,  daß  ein  genaues  Werkzeug  diesen  Namen 
nicht  mehr  verdient,  wenn  es  keine  genaue  Arbeit  mehr 
leisten  kann. 
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Maschinelle  Herstellung  von  Gesenken.*) 

Im  allgemeinen  hat  man  bei  der  Pressenarbeit  bis  jetzt 
nur  von  Hand  fertiggestellte  Prägewerkzeuge  verwendet, 
während  die  Kopiermaschine  hauptsächlich  für  Zierarbeit 
eingestellt  wurde.  Nach  neueren  Versuchen  kann  man  aber 
dieselbe'Arbeitswcise  zur  Herstellung  von  Gesenksätzen  der- 
selben Form,  aber  verschiedener  Größe  verwenden. 

Die  Maschine  (Fig.  i )  arbeitet  von  einem  Modell,  das  größer 
als  das  herzustellende  Gesenk  ist,  wobei  man  jedes  Verhältnis 
zwischen  beiden  herstellen  kann.  Man  kann  also  bei  Verwen- 
dung der  Maschine  von  einem  Modell  Gesenke  verschiedener 
Größe  machen,  so  daß  jeder  persönliche  Einfluß  des  Goscnk- 
machers  bei  der  Vergrößerung  oder  Verkleinerung  des  Mo- 
dellcs  ausgeschieden  ist.  Die  Maschine  arbeitet  bei  hohem 
Grade  von  Genauigkeit  schneller  als  der  Arbeiter. 

*)  Bezüglich  der  Gegenkkopiermaschine  vgl.  WT.  Ii  von  Jahrg.  1917. 


Modellherstcllung   für   Fallhammer-    und  andere 
einfache  Gesenke. 

Für  die  mechanische  Herstellung  eines  Gesenkes  muß 
man  zuerst  ein  Modell  machen,  das  für  die  Verwendung  auf 
der  Ge.senkkopicrmaschine  geeignet  ist.  In  iMg.  1  u..  ^  sind 
Arbeitstücke  abgebildet,  bei  denen  man  für  den  vollständigen 
Satz  Arbeitslücke  eine  Reihe  Werkzeuge  derselben  l'orm, 
aber  verschiedener  Gröf3e  herstellen  muß,  wobei  die  Abbil- 
<lungen  deutlich  die  Anforderungen  für  die  Herstellung  der 
Modelle  angeben.  In  Fig.  2  wird  das  vorläufige  Modell  aus 
Holz  gemacht,  von  dessen  beiden  Hälften  ein  Gipsmodell 
hergestellt  wird.  Von  der  Gipsform  wird  dann  ein  Mctall- 
abguß  gemacht,  der  als  Modell  für  die  Kopiermaschine  dient. 
Man  macht  das  Zwischcnmodell  aus  Gips,  damit  uian  die 
Metallform,  die  von  dieser  Gipsform  hergestellt  wird,  wieder 
in  dieselbe  Art  wie  das  Holzmodell  bringen  kann,  d.  h.  er- 
haben oder  vertieft,  wie  verlangt  wird.    In  manchen  Fällen 
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kann  man  jedoch  das  Modell  unmittelbar  aus  Metall  her- 
stellen; diese  Arbeit  kann  von  jedem  Modellmacher  besorgt 
werden.  Bei  den  Namenplatten  nach  Fig.  3  werden  ähnliche 
Arbeitsweisen  angewendet,  doch  ist  es  manchmal  vorteilhaft, 


Gerade  bei  dieser  Arbeit  zeigt  sich  die  Möglichkeit  von 
einem  Modell  Sätze  verschiedener  Größen  herzustellen,  wo- 
durch man  viel  an  den  Herstellungskosten  spart.  Modelle 
für  derartige  Arbeiten  kann  man  auf  verschiedene  Weise 


I 
I 


Flg.  1.    Selbsttätige  Universalgravier  ,  -kopier-  und  -reduziermaschine. 


das]j Modell  aus  Bandstreifen  herzustellen.  Man  schneidet 
die  Streifen  so  aus,  daß  jedes  Stück  in  dem  betreffenden 
Querschnitt  das  Profil  enthält,  so  daß  die  einzelnen  Streifen 
nach  dem  Zusammensetzen  ein  Modell  darstellen,  das  man 
auf  der  Maschine  ohne  ein  Gußstück  herzustellen,  verwenden 
kann.  Nachdem  einmal  das  Modell  fertiggestellt  worden  ist, 
wird  jeder  weitere  persönliche  Einfluß  des  Werkzeugmachers 
ausgeschieden. 

Herstellung  von  Buchstaben-   und  Zahlen- 
stempeln. 

Eine  der  wichtigsten  Anwendungen  dieser  Arbeitsweisen 
ist  die  Herstellung  von  Buchstaben-  und  Zahlenstempeln, 
wofür  das  Modell  nach  Fig.  4  eingerichtet  wird,  d.  h.  es 
besteht  aus  einer  runden  Platte,  auf  der  die  Buchstaben 
oder  Zahlen  in  Kreisform  verteilt  sind.  Die  Leerstücke  für 
die  S+ahlstempel  werden  in  einer  gleichen  Einspannvorrich- 
tung gehalten,  deren  Durchmesser  dem  Modellkreis  ent- 
spricht, so  daß  man  den  ganzen  Stempelsatz  auf  einmal  her- 
stellen kann.  In  Fig.  4  ist  auch  der  fertige  Stempelsatz  ab- 
gebildet. 


herstellen,  doch  ist  eine  der  einfachsten  die,  sich  eine 
Reihe  Gußtypen  aus  der  Druckerei  zu  versorgen,  diese  im 
Kreise  anzuordnen  und  davon  die  notwendigen  Gips-  und 
Bronzegüsse  zu  machen. 

Selbstverständlich  ist  diese  Arbeitsweise  nicht  auf 
Zahlen  und  Buchstaben  beschränkt,  sondern  kann  auch  auf 
Namen-  und  Stempelplatten,  die  von  einem  Modell  in  ver- 
schiedener Größe  hergestellt  werden  sollen,  ausgedehnt 
werden. 

Herstellung  von  Stempeln  und  Gesenken  für 
Blecharbeiten. 
In  Fig.  5  ist  ein  geprägtes  Zierstück  abgebildet,  das 
mit  einem  in  der  Maschine  gravierten  Gesenk  hergestellt 
wird.  Das  Stück  ist  aus  dem  Blech  herausgeprägt,  und 
hierfür  sind  Stempel  und  Gesenk  nach  einem  einzigen 
Wachsmodell  auf  der  Maschine  graviert  worden.  Die  Mög- 
lichkeit, sowohl  Stempel  wie  Gesenk  auf  diese  Weise  herzu- 
stellen, ist  sehr  wichtig,  da  man  dadurch  die  Herstellung 
der  Schlagstempel  erspart. 


Fie.  3.    Schmiedestücke  für  Scheren  aus  Gesenken  von  zwei  Modellen. 


Fie.  3.    Sechs  gepreßte  Namenplatten  nach  einem  einzigen  Modell. 
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Vorteile  der  Verkleinerung  von  Modell  auf  Werk- 
zeug. 

Bei  allen  Arbeiten  auf  der  Graviermaschine. erlangt  man 
verschiedene  Vorteile  dadurch,  daß  das  Modell  größer  als 
das  Werkstück  ist.  Dazu  gehört  die  erhöhte  Genauigkeit, 
die  man  leicht  auf  diese  Weise  erhält,  weil  alle  Ungenauig- 
keiten  des  ^lodelles  durch  die  Verkleinerung  verringert  wer- 
den. Weiter  ist  es  von  Vorteil,  ein  Modell  größer  als  das 
Werkstück  herzustellen,  statt  in  derselben  Größe.  Das  gilt 
sowohl  für  einfache,  flache  Gesenke  wie  für  Zierarbeiten. 

Der  Kopierstift  wird  in  demselben  Verhältnis  vom 
Modell  zum  Arbeitstück  größer  gemacht  als  der  Fräser; 
in  Fällen,  wo  das  Modell  besonders  tief  oder  schmal  ist, 
läuft  der  Kopierstift  leichter  über  ein  großes  Modell  als  über 
ein  Modell  von  gleicher  Größe  wie  das  Arbeitstück.  Ein 
solches  Beispiel  ist  die  Herstellung  des  Gesenkes  für  Huf- 
stollen,   für  die  man  in  Fig.  6  das  Gipsmodell  sieht.  Es 


der  Wand  B  sind  die  Wände  matt  schwarz  gestrichen,  um 
jedes  reflektierte  Licht  so  weit  wie  möglich  abzuhalten.  Die 
Mattscheibe  C  ist  auf  einem  Schlitten  angebracht,  auf  dem 
der  Arbeiter  sitzt  und  dessen  Entfernung  von  der  W^and  B 
durch  ein  Handrad  eingestellt  werden  kann.  Die  Wand  A, 
die  die  Originalzeichnung  trägt,  ist  ebenfalls  auf  Rädern 
verschiebbar,  so  daß  man  die  Entfernung  X  zwischen 
Wand  A  und  Linse  durch  einen  Schnurzug  vom  Platz  des 
Arbeiters  aus  einstellen  kann.  Um  nun  ein  bestimmtes  \qx- 
hältnis  zwischen  Original  und  Verkleinerung  zu  bekommen, 
hat  man'  nur  die  beiden  Abstände  X  und  Y  auf  dieses  Ver- 
hältnis einzustellen.  Eine  Rechnung  der  Abstände  findet 
hier  nicht  statt,  da  der  Arbeiter  einfach  seine  Entfernungen 
für  die  Wände  A  und  C  in  der  Weise  einstellt,  daß  er  die  ge- 
wünschten Abmessungen  von  Mddell  und  Verkleinerung  mit 
dem  Maßstab  abnimmt.  Um  nun  danach  die  Arbeitszeich- 
nung herzustellen,  braucht  man  nur  an  Stelle  des  Mattglases 


.  i 

4 

Fir.  4.     Modell  für  Puehstaben-  odfr'_  Zahlenstempel. 


Fit;.  5.    Geprägtes  Zierblich. 


Fig.  e.  Hufstolleii- 


ist  klar,  daß  die  Tiefe  des  Gesenkes,  verglichen  mit  der 
Breite  über  der  Öffnung,  besonders  groß  ist,  und  ebenso, 
daß  die  Seitenflächen  steil  sind.  Macht  man  nun  das  Modell 
mehrfach  größer  als  das  Arbeitstück,  und  verwendet  man 
einen  umlaufenden  Kopierstift  in  Verbindung  mit  einem 
5°  Fräser,   so  erhält  man  zufriedenstellende  Ergebnisse 

Vorarbeiten    für    Herstellung    der    Gesenke  aut 

mechanischem  Wege, 
r.   Herstellung   der   Zeichnungen   für   das  Modell 
zur  Gesenkherstellung. 
Für  die  Herstellung  des  Modells  muß  zuerst  eine  Zeich- 
nung von  beträchtlicher  Größe  gemacht  werden,  damit  alle 
besonderen   Einzelheiten    auch   wirklich   sichtbar  werden. 

Nach  dieser  ers- 
ten Zeichnung 
muß  eine  Zeich- 
luiug  in  der  natür- 
lichen Größe  des 
Modells  herge- 
stellt werden. 
Diese  Arbeit  ge- 
schieht nach  Fig. 
7  auf  photogra- 
phischem Wege, 
so  daß  man  jeden 
normalen  Ver- 
-  größerungsappa- 
rat  dafür  verwen 
tlen  kann.  Die 

Originalzeich - 
ming  wird  bei  A 
befestigt,  wäh- 
der  Linse   und  die 
für  das 


Fl(r.  7.   l'liotographische  Verkleinerung  der 
Originalzeichiiung  auf  Modellgröße. 


rcnd  die  Wand  bei  B  zur  Aufnahme 

bei  C  zur  Aufnahme  der  Mattscheibe  lur  das  ver 
kleinertc  Bild  dienen.  Um  nun  eine  besonders  genaue  Beur- 
teilung des  Bildes  zu  ermöglichen,  ist  der  ganze  Vergröße- 
rungsapparat in  eine  Dunkelkammer  eingeschlossen,  von  der 
der  Teil  vor  der  Objektivscheibe  B  weiß  gestrichene  Wände 
liat  und  durch  eine  Effektbogenlampe  beleuchtet  ist.  Hinter 


ein  Blatt  Pauspapier  zu  befestigen,  auf  dem  die  Zeichnung 
nachgezogen  wird,  die  zur  Herstellung  des  Modells  dient. 

Wenn  auch  eine  derartige  Einrichtung  für  die  \'er- 
größerung  bzw.  Verkleinerung  der  Zeichnungen  etwas  kost- 
spielig ist,  so  ist  sie  doch  gegenüber  den  billigeren  Panto- 
graphen  bedeutend  genauer  und  für  regelmäßig  sich  wieder- 
holende Arbeit  in  größerer  Zahl  schließlich  das  schnellste 
und  billigste  Verfahren. 

2.    Herstellung  vorläufiger  Wachsmodellc. 

Nach  FertigstellXing  der  Arbeitszeichnung  muß  der  Mo.- 
dellentwurf  in  Wachs  ausgeführt  werden.  Die  Arbeitsweise 
dabei  wird  natürlich  durch  die  Art  der  Arbeit  sehr  beein- 


Fitr.  8.   Herstellung  des  Kanfenproliics  mit  der  lilochlehre. 

flußt,  (loch  lassen  sich  da  eine  Anzahl  arbeitsparende  Vor- 
richtungen vorsehen.  Manchmal  z.  B.  hat  man  Modelle  für 
eine  Reihe  Gesenke  zu  machen,  die  alle  dieselbe  Außenlinie 
haben,  oder  es  können  z.  B.  die  Kanten  aller  dieser  ModelU« 
eine  bestimmte  Form  haben.  Solche  Arbeit  wird  in  der  Weise 
vorgenommen,  daß  man  eine  Blechlehre  von  dem  Umfang 
der  Grundfläche  des  Modells  mach!  und  eine  Profillehro  lilr 
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die  Herstellung  der  Kante,  die  man  dann  längs  des  Umfanges 
führt,  wie  Fig.  8  zeigt.  Das  Wachs,  aus  dem  das  vorläufige 
Modell  gemacht  wird,  wird  auf  die  Bodenlehre  gelegt  und  all- 
mählich in  die  verlangte  Form  hineingearbeitet,  wonach  die 
Profillehre  längs  des  Umfanges  der  ersten  Lehre  bewegt  wird 
und  dabei  das  überschüssige  Wachs  abschneidet,  wodurch 
die  Kante  auf  die  verlangte  Form  gebracht  wird.  Danach 
kann  der  Modellierer  beginnen  und  das  Modell  nach  der  Zeich- 
nung ausführen.  Diese  Arbeit  geschieht  mit  kleinen  Spateln 
und  Gravierwerkzeugen  und  ist  meist  Handarbeit,  womit 
man  auch  ziemlich  genaue 
Arbeit  leisten  kann.  Für 
derartige  Miniaturbilder  wie 
Fig.  9  werden  z.  B.  die 
Photographien  in  die  Fabrik 
gesandt  und  der  Modellierer 
arbeitet  unmittelbar  nach 
diesen  Bildern,  die  dann  je 
nach  der  Kunst  des  betreffen- 
den Modellierers  mehr  oder 
weniger  Ähnhclikeit  zeigen. 
Natürlich  sind  diese  Wachs - 
modelle  für  die  Arbeit  auf 
der  Maschine  zu  weich,  wes- 
halb man  dann  nach  dem 
Wachsmodell  ein  Gipsmodell 
herstellen  muß.  Von  diesem 
Gipsmodell  wird  ein  Bronze- 
guß ausgeführt,  der  auf  der 
Kopiermaschine  verwendet 
wird.  Bei  Herstellung  dieser 
Bronzemodelle  muß  man 
sehr  sorgfältig  sämtliche  Guß- 
fehler vermeiden.  Ist  der  Guß 
gesund,  so  kann  man  ihn 
unmittelbar  auf  der  Maschine 
verwenden. 

Es  ist  noch  eine  Beschreibung  der  Vergrößerung  oder 
Verkleinerung  eines  Modells  nach  einem  Original  zu  geben. 
Dies  geschieht  selir  häufig  bei  symmetrischen  Entwürfen  und 
spart  die  Kosten  eines  neuen  Wachsmodells.  Es  sei  z.  B.  die 
Namenplatte  nach  Fig.  3  nach  einer  anderen  Abmessung  in 
der  Länge  und  Breite  herzustellen.  Die  Abmessungen  des 
Modells  sind  unwesenthch,  da  man  die  richtigen  Verhältnisse 
durch  die  Einstellung  der  Maschine  erhalten  kann.  Doch 
muß  das  Verhältnis  von  Länge  zur  Breite  richtig  sein. 
In  diesem  Fall  schneidet  man  das  Gipsmodell  durch  und  ent- 
fernt die  entpsrechende  Material  menge,  bis  man  das  ver- 
langte Verhältnis  von  Länge  zu  Breite  erhalten  hat.  Diese 
beiden  Hälften  werden  dann  wieder  zusammengeklebt  und 
danach  ein  Bronzemodell  gemacht. 

Bei  der  Herstellung  von  Gesenken  für  Zierarbeiten  muß 
man  einen  gewissen  Spielraum  bei  der  Einstellung  der  Ma- 
schine v  orsehen,  um  die  richtige  Wirkung  zu  erzielen.  Bei 
Herstellung  emer  Reihe  von  Prägegesenken  z.  B.  kann  es 
vorkommen,  daß  mehr  oder  weniger  Relief  einen  besseren 
Eindruck  an  dem  Stück  erzeugt.  In  solchem  Fall  wird  die 
Längsstellung  der  Aufspannplatte  auf  der  Maschine  das 
Relief  ändern,  würde  aber  auch  sämtliche  anderen  Abmes- 
sungen des  Arbeitstückes  verändern.  Diese  Schwierigkeit 
wird  dadurch  beseitigt,  daß  an  der  Maschine  eine  Einstel- 
lung vorgesehen  ist,  die  die  Stellung  des  wagerechten 
Schwingungsmittelpunktes  zu  verändern  gestattet,  ohne  den 
Mittelpunkt  der  senkrechten  "  Schwingung  zu  verändern. 
Dadurch  kann  man  die  Höhe  des  Reliefs  ändern,  ohne  die 
anderen  Abmessungen  zu  stören. 

Die  in  Fig.  i  im  Bilde  dargestellte  Maschine  der  Firma 
Cuird  Nube,  Offenbach  a.  M.,  arbeitet  nach  dem  Schema 
der  Fig.  10  u.  11.  Es  sind  i  u.  2  die  Kurbeln,  die  durch 
die  Stangen  3  u.  4  die  Spindelköpfe  5  u.  6  auf  darunter 
angeordneten  Gleitbetten  verschieben.  Vor  den  Spindel- 
stöcken 5  u.  6  und  unabhängig  davon  sind  die  Stangen  7  u.  8 
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Flg.  9.  Zierlöfifelgriffe  nach  Photographien. 


angeordnet,  die  genau  parallel  zu  einander,  in  den  Punkten 
9  u.  10  und  II  u.  12  fest,  aber  sowohl  in  der  wagerechten 
als  auch  in  der  senkrechten  Ebene  frei  beweglich  gelagert 
sind.  Der  Spindelkopf  5  trägt  gewöhnlich  das  Modell  und 
die  Stange  7  den  Kopierstift  13,  während  der  Spindelkopf  6 
die  Arbeit  und  die  Stange  8  den  Fräser_i4  tragen.  Werden 
nun  der  Kopf  6  und  der  Fräser  14  auf  die  gleiche  Entfernung 
wie  5  u.  13  geschoben  und  ferner  die.  Kurbeln  von  i  u.  2 
auf  gleichen  Hub  gebracht,  so  wird  die  Arbeit  dem  Modell 
gleichen.    Werden  jedoch  6  u.  14  nach  links  verschoben, 

z.  B.  in  die  gezeichnete  Stel- 
lung, und  der  Hub  der  Kur- 
bel 2  wird  entsprechend  ver- 
kürzt, so  wird,  wenn  die 
Kurbelverkürzung   mit  der 

Entfernung.sverkürzung 
übereinstimmt,  eine  bestimm- 
te Verkleinerung  in  der  Län- 
ge stattfinden.  Das  Parallelo- 
gramm ist  in  9  u.  10  derart 
aufgehängt,  daß  es  in  den 
Punkten  11  u.  12  sowohl  in 
der  Richtung  der  Doppel- 
pfeile 15  u.  16  sich  bewegen 
als]  auch  in  den  Punkten 
II  u.  12  auf-  und  abwärts 
gehoben  oder  gesenkt  wer- 
den kann.  Der  Taster  (Ko- 
pierstift) 13  wird  also,  wäh- 
rend das  Modell  vor  ihm 
hin-  und  hergeschoben  wird, 
von  unten  nach  oben  oder 
umgekehrt  über  das  Modell 
geführt.  Dieselbe  Bewegung 
wird  der  Fräser  14  machen, 
A.  h.  sind  die  Entfernungen 
1—5,  2  — 6,  9  — 13  und  10  —  14 
gleich,  so  werden  Modell  und  Arbeit  sich  gleichen. 
Sind  2  —  6  und  10  —  14  kleiner  und  die  Kurbel  2  ent- 
sprechend kurz,  so  wird  eine  Verkleinerung  entstehen,  und 
zwar  mit  einer  Reliefhöhe,  die  dem  Original  entspricht, 
denn  der  wagerechte  Bogenausschlag  bei  14  mit  dem  Radius 


Fig.  10  u.  11.   Schema  der  Universalgravier-,  -kopier-  und  -reduzier- 
maschine  (Fig.  l). 
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10  —  14  wird  genau  der  eingestellten  Verkleinerung  ent- 
sprechen, die  der  Entfernung  9  —  13  und  dem  Bogenausschlag 
bis  13  entspricht,  desgleichen  entspricht  die  Höhenver- 
schiebung von  10—14  der  eingestellten  Verkleinerung  von 
9  —  13.  Da  die  Einstellungen  von  6  u.  14  unabhängig  von 
einander  sind,  so  ist  es  möglich,  längere  oder  kürzere, 
breitere  oder  schmälere  Gravuren  zu  erzeugen,  als  die  ge- 
naue Verkleinerung  in  allen  Teilen  ergeben  würde,  wenn  die 
Einstellung,  wie  zuerst  beschrieben,  erfolgen  würde.  Es 
kommt  nun  häufig  vor,  daß  die  Reliefhöhen  bei  der  Arbeit 
höher  oder  flacher  erscheinen  sollen  als  am  Modell.  Zu 
diesem  Zweck  ist  die  Verbindungsstange  11  —  12  in  der 
Länge  veränderbar  gemacht.  Die  Parallelität  der  Stangen 
.  7  u.  8  ist  Grundbedingung.  Wird  jedoch  die  Stange  11  — 12 
in  die  punktierte  Lage  gebracht,  so  ist  die  Entfernung 
9  — II  a  erheblich  kürzer  als  10  —  12  a.  Der  Bogenausschlag 
in  der  Pfeilriclitung  15  bei  11  a  wird  durch  die  Reliefhöhe 
bei  13  bestimmt  und  wird  sich  nun  auf  den  Punkt  12  a 
übertragen.  Da  die  Entfernung  9  —  1 1  a  kürzer  ist  als  10  —  1 2  a, 
so  wdrd  der  absolute  Ausschlag  von  13  sich  über  die  Ver- 
bindungsstange und  damit  auf  14  im  Verhältnis  der  Hebel- 
arme übertragen,  die  Relief  höhe  bei  14  also  schwächer  wer- 
den, als  wenn  die  Übertragung  durch  die  Punkte  11  u.  12 
erfolgen  \vürde.  In  der  anderen  Schräglage  11  b/12  b  würde 
das  erzeugte  Relief  tiefer  werden  als  das  Modell. 

Durch  Ausschaltung  der  Kurbelstangen  3  u.  4  und 
Anordnung  von  Schneckenwellen  17,  18,  19,  20  lassen  sich 
die  Planscheiben  I  u.  II  in  drehende  Bewegung  versetzen, 
so  daß  nun  statt  der  hin-  und  hergehenden  Bewegung  von 
Modell  und  Werkstück  eine  drehende  Bewegung  beider 
entsteht.  Setzt  man  ferner  auf  die  Tische  5  u.  6  oder  nur 
auf  einen  der  beiden  ein  Zahnrad  und  darüber  die  Vor- 
richtung, um  Walzen  und  Walzensegmente  senkrecht  auf- 
zunehmen, und  läßt  an  vorerwähntes  Zahnrad  mittels  der 
Stangen  3  u.  4  eine  bzw.  zwei  Zahnstangen  eingreifen,  so 
ist  man  in  der  Lage,  vion  Walzen  auf  Walzen  oder  von  einem 
geraden  Modell  auf  Walzen  oder  umgekehrt  zu  gravieren 
und  dabei  doch  die  Vorteile  —  wie  oben  angeführt  —  Ver- 
kleinerung, Veränderung  des  Verhältnisses  Länge  zur 
Breite  und  Veränderung  der  Reliefhöhe  —  anwenden  zu 
können. 

Um  das  Werkstück  mit  möglichst  gleichmäßiger  Ge- 
schwindigkeit an  dem  Fräser  vorbeizuführen,  werden  die 
Kurbeln  i  u.  2  bei  jeder  Umdrehung  zweimal  mit  ungleicher 
Geschwindigkeit  angetrieben  (nicht  gezeichnet),  so  daß  sie 
sich  beim  höchsten  Hub  am  langsamsten,  beim  kiein.sten 
Hub  am  schnellsten  drehen.  Hierdurch  wird  auch  erreicht, 
daß  bei  Rundarbeit  (Medaille)  im  Verhältnis,  wie  der  be- 
arbeitete Durchmesser  kleiner  wird,  Werkstück  und  Arbeit 
sich  schneller  drehen,  während  der  Vorschub  für  jede  Um- 
drehung doch  derselbe  bleibt. 

Soll  von  einem  erhabenen  Modell  eine  vertiefte 
Arbeit  erzeugt  werden,  so  wird  die  Stange  7  in  die  punk- 
tierte Lage  dem  Kopf  5  gegenüber  gebracht,  Planscheibc  i 
und  Kopierstift  13  desgl.;  es  wird  also  da,  wo  Kopierstift  13 
über  eine  Erhöhung  in  der  Gravur  geht,  der  Fräser  14 
in  der  Arbeit  eine  entsprechende  Vertiefung  erzeugen, 
wobei  die  vorerwähnten  Veränderungen  in  Länge  zur  Breite 
und  Grundtiefe  ebenfalls  angewendet  werden  können. 

Vergrößerungen  lassen  sich  mittels  der  Maschine  eben- 
falls ausfüliren,  und  es  spielen  wenige  Vomhunderttcile, 
z.  B.  das  Schwindmaß  bei  Abgüssen,  keine  Rolle;  sind  die 
Vergrößerungen  jedoch  erheblich,  dann  lassen  sie  sich  nur 
in  weichen  Materialien  ausführen.  Auch  werden  bei  Ver- 
größerungen etwaige  Fehler  im  Modell  auf  das  Werkstück 
vergrößert  übertragen,  während  sie  bei  Verkleinerungen 
unter  Umständen  ganz  verschwinden. 

23  u.  24  sind  Übertragungsräder  für  die  Wellen  17  u.  i8 
bei  Rundarbeit,  21  der  Antrieb  für  diese  Räder  und  22  eine 
einstellbare  Kupplung,  um  etwaige  kleinste  Uiigleichheitcn 
bei  den  Wegen  der  Köpfe  5  u.  6  auszugleichen.  Ku. 


Ratschlag  für  Entwurf  von  Bohrvorrichtungen. 

Beim  Entwurf  von  Bohrvorrichtungen  für  Arbeitstücke, 
die  durch  Bolzen  oder  Schrauben  miteinander  verbunden 
werden  sollen,  ist  es  wichtig,  daß  die  Arbeitstücke  so  ge- 
bohrt werden,  daß  ein  Verlaufen  des  Bohrers  unter  allen 
Umständen  vermieden  wird.  Ein  Beispiel  dieser  Art  %'on 
Arbeit  ist  in  der  Figur  dargestellt.  Die  zwei  Lagerhälften  A 
u.  B  sollen  mit  Hilfe  von 
Bolzen,  die  durch  die  Löcher 
X  u.  D  gehen,  verbunden 
werden.  Beim  Entwurf  einer 
Bohrvorrichtung  für  solche 
Arbeitstücke  ist  es  zur  Er- 
reichung des  besten  Ergeb- 
nisseserforderlich, das  Bohren 
von  den  Flächen  G  u.  H 
bzw.  E  u.  F  aus  vorzuneh- 
men. Wenn  in  dieser  Weise 
verfahren  wird,  so  passen  die 

Löcher  an  den  sich  berührenden  Flächen  sicher  aufeinander, 
wenn  sie  auch  am  äußeren  Ende  in  ihrer  Lage  voneinander 
abweichen.  Dies  würde  für  das  genaue  Zusammensetzen 
der  Stücke  ohne  Einfluß  sein.  B. 


Bohren  geteilter  Lagerschalen. 


Mathematik  in  der  Werkzeugmacherei. 

Wenn  in  der  Werkzeugmacherei  ein  Rechenfehler  ge- 
macht wird,  so  gilt  der  Werkzeugmacher  als  der  Schuldige; 
es  gibt  aber  eine  Reihe  von  Fehlern,  für  die  er  durchaus  nicht 
verantwortlich  gemacht  werden  kann.  Solche  Fehler  ent- 
stehen, wenn  der  Zeichner  vergessen  hat,  auf  der  Zeichnung 
zu  bemerken,  wie  der  Werkzeugmacher  die  Winkeleinstellung 
am  Arbeitstück  auszuführen  hat.  Um  dies  zu  erklären, 
sei  ein  häufig  wiederkehrendes  Beispiel  gewählt:  Aus  Fig.  i 
ist  zu  sehen,  daß  in  eine  halbe  Lagerschale  ein  Loch  von 
6  mm  in  einem  Winkel  von  30**  gebohrt  werden  soll,  das 
9,5  mm  aus  der  Mitte  liegt. 


Fi(t.  4.  n».  0.  FKr.  e. 

Fl«,  i-e.   HestirarauDg  der  Maße  für  das  Hohreu  von  schräg  zur  Achse 
liegendem  Loch. 


Bei  der  Bearbeitung  wurde  die  Büchse  auf  einen  ent- 
sprechenden Dorn  zwischen  die  Spitzen  einer  Fräsmaschine 
gespannt.  Die  Mittellinie  wurde  mit  einem  Zentrierwerkzeug 
das  in  der  Spindel  der  Frä-smaschine  eingespannt  war, 
gezogen,  wie  es  Fig.  2  zeigt,  worauf  die  Büchse  um  einen 
Winkel  von  30"  mit  Hilfe  des  Teilkopfes  in  die  Stelluiij; 
gebracht  wurde,  die  Fig.  3  darstellt.  Alsdann  wurde  der 
Tisch  um  9,5  mm  gehoben  und  das  Loch  gebohrt.  Die  bot 
dieser  Arbeit  vom  Arbeitstück  eingenommene  Stellung 
zeigt  Fig.  4. 

Als  die  fertige  Büchse  kontrolliert  wurde,  zeigte  e^ 
sich,  daß  das  Loch  wohl  im  richtigen  Winkel  von  30"  lag, 


WERKST  ATT8TECHNIK 
1920   HEFT  22. 


BERICHTE  DER  SCHRIFTLEITUNG. 


595 


daß  es  jedoch  ii  mm  statt  9.5  mm  aus  der  Mitte  lag  (Fig.  5). 
Es  wäre  einfach  gewesen,  diesen  leicht  erklärlichen  Werk- 
stattfehler durch  richtige  Maßeintragung  in  der  Zeichnung 
zu  vermeiden.  B- 


Drehen  gekröpfter  Vierkantachse. 

Es  war  eine  große  Anzahl  gekröpfter  Vierkantachsen 
an  beiden  Enden  abzudrehen,  und  man  hatte  Schwierig- 
keiten, diese  Arbeit  schnell  auszuführen.  Die  Achsen  maßen 
am  Vierkant  45  mm  und  sollten  an  beiden  Enden  auf 
250  mm  Länge  auf  38  mm0' abgedreht  werden.  Die  Arbeit 
wurde  zuerst  auf  einer  Drehbank  von  200  mm  Spitzenhöhe 
mit  einem  Werkzeug  ausgeführt  und  erforderte  drei  Schrupp- 
schnitte und  einen  Schlichtschnitt,  da  die  Maschine  alt 
und  sehr  abgenutzt  war.  Um  diese  Arbeit  wirtschaftlich 
auszuführen,  wurde  die  hier  dargestellte  Vorrichtung  ent- 
worfen. 

Diese  ist  mit  dreiWerkzeugenausgerüstet,  die  den  Schnitt- 
druck ausgleichen  und  daher  gestatteten,  daß  das  Schruppen 
mit  einem  Schnitt  ausgeführt  werden  konnte.  Es  wurde 
dabei  dieselbe  Schnittgeschwindigkeit  wie  früher  angewendet, 


Drehen  gekröpfter  Vierkantachse. 


jedoch  der  Vorschub  wesentlich  vergrößert,  so  daß  das 
Schruppen  nur  ungefähr  14  der  früheren  Zeit  verlangte.  Die 
Gesamtarbeitszeit  einschließlich  Schlichten  wurde  von  65 
auf  30  Min.  für  ein  Stück  herabgedrückt,  wobei  die  Einspann- 
zeit eingerechnet  ist. 

Man  fand,  daß  dieses  Werkzeug  wohl  beträchtlich 
höhere  Schnittgeschwindigkeit  und  größeren  Vorschub  aus- 
gehalten hätte,  aber  die  Maschine  war  zu  schwach  dazu. 
Die  Abbildung  läßt  erkennen,  daß  die  Vorrichtung  anstelle 
des  Querschlittens  angebracht  ist.  Dies  war  nötig,  weil 
sonst  die  Reitstockspindel  zu  weit  hätte  auskragen  müssen, 
wenn  man  die  Vorrichtung  links  neben  den  Querschlitten 
gesetzt  hätte.  Wenn  man  sie  auf  der  rechten  Seite  ange- 
bracht hätte,  würde  die  gebogene  Achse  gegen  den  Bett- 
schlitten geschlagen  haben.  Ein  gleiches  Werkzeug  kann 
auch  für  das  Djehen  gerader  Achsen  verwendet  werden, 
wobei  die  Vorrichtung  zweckmäßig  auf  der  rechten  Seite 
vom  Querschlitten  angebracht  wird,  so  daß  das  Wechseln 
vermieden  wird.  Die  dargestellte  Vorrichtung  eignet  sich 
für  Achsen  bis  zu  90  mm  0.  B- 


Präsvorrichtung  für  Vierkantenden. 

Die  in  Fig.  i  dargestellte  Fräsvorrichtung  hat  sich 
als  sehr  vorteilhaft  beim  Anfräsen  von  Vierkantenden  an 
kurzen  Bolzen  erwiesen.  Das  Arbeitstück  ist  in  Fig.  2  u.  3 
gezeigt.  Es  war  erforderlich,  daß  die  Flächen  der  Vierkante 
genau  parallel  waren. 


Die  Arbeitstücke  wurden  von  der  Stange  mit  der  Kalt- 
säge abgeschnitten,  und  zwar  schnitt  diese  15  Stück  zu 
gleicher  Zeit  ab.  Sobald  eine  genügende  Anzahl  vorhanden 
war,  wurden  die  Arbeitstücke  in  den  Einsatz  A  gebracht. 


Fl»,  1.    FräsvorrichtuDg  für  Vierkantenden. 


der  nur  bestimmt  war,  sie  zwischen  den  V-förmigen  Blöcken 
in  die  für  die  Arbeit  erforderliche  Lage  der  Fräsvorrichtung 
zu  bringen,  wie  es  bei  B  gezeigt  ist.  Der  Einsatz  A  hat 
Auskerbungen,  die  mit  C  bezeichnet  sind,  die  für  die  erste 
''^Einspannung  bestimmt  sind,  und  vier  weitere  (D)  für  die 
zweite  Einspannung.  Bei  der  ersten  Einspannung  werden 
die  Enden  der  Bolzen  E  in  die  Aussparungen  C  gelegt, 
die  die  Mittelpunkte  über  die  Mitten  der  Bolzen  F 
bringen. 

Die  Arbeitstücke  werden  dann  zwischen  die  V-förmigen 
Blöcke  gelegt  und  ruhen  auf  Bolzen  F,  durch  die  sie  in  die 
richtige  Höhe  gebracht  werden.  Zwischen  der  festen  Klemm- 
backe G  und  der  beweglichen  Backe  H  befindet  sich  eine 
Einstellschraube,  durch  die  die  Backen  befestigt  und  die 
Arbeitstücke  in  ihrer  Lage  gehalten  werden. 

Wenn    die  Arbeitstücke  ein-   

gespannt    sind,    werden    sie    mit       1  1  /]  (\ 

den  Bolzen  E  und  den  V-Blöcken   r  J~ 

iU    die    Fräsvorrichtung    B    ge-  I  1  ^=^^7 

bracht,    worauf    der   erste.  Fräs-  Fig.  a  u.  3. 

schnitt  genommen  werden   kann,     Zu  fräsendes  Werkstück  mit 
durch  den  zwei  Seiten  des  Vier-  Vierkantenden, 
kantes    hergestellt   werden.  Die 

V-Blöcke  werden  dann  umgedreht,  so  daß  das  gegen- 
überliegende Ende  der  Arbeitstücke  in  Arbeitstellung 
kommt.  Es  ist  aus  der  vorstehenden  Beschreibung  er- 
sichtlich, daß  bei  dieser  Arbeitsweise  die  Seiten  der  Vier- 
kante immer  in  genauer  Lage  zu  einander  hergestellt 
werden. 

Die  Bolzen  E,  die  die  V-Blöcke  und  das  Arbeitstück 
tragen,  werden  alsdann  aus  der  Fräsvorrichtung  heraus- 
genommen und  nochmals  in  die  Einspannvorrichtung 
gebracht,  wobei  die  Bolzen  E  in  die  Aussparungen  D  gelegt 
werden,  so  daß  die  Arbeitstücke  über  den  Mittellinien  der 
Bolzen  I  liegen.  Dann  werden  die  Einstellschrauben,  die 
die  beweglichen  Backen  H  halten,  gelöst  und  jedes  Arbeit- 
stück um  90°  gedreht,  so  daß  die  gefrästen  Flächen  der 
Vierkante  in  die  Aussparungen  der  Bolzen  I  fallen.  Diese 
Aussparungen  sind  groß  genug,  daß  die  Enden  der  Arbeit- 
stücke darin  Platz  haben.  Auf  diese  Weise  werden  hierbei 
die  Arbeitstücke  so  eingestellt,  daß  die  gefrästen  Vierkant- 
flächen genau  unter  90»  zu  der  vorherigen  Arbeitslage  stehen. 
Die  Einstellschrauben  werden  alsdann  festgezogen  und  die 
Arbeitstücke  wieder  in  die  Fräs  Vorrichtung  gebracht,  so 
daß  nunmehr  die  Vierkante  fertiggestellt  werden  können. 
Aus  der  Figur  ist  zu  ersehen,  daß  die  Fräsvorrichtung  B 
mit  einer  Schnellspannvorrichtung  versehen  ist.  Es  sind 
zweckmäßigerweise  zwei  Einst  eil  Vorrichtungen  anzufertigen, 
so  daß  ein  Teil  der  Arbeitstücke  eingespannt  werden 
kann,  während  der  andere  Teil  bearbeitet  wird.  B. 
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BÜCHERBESPRECHUNGEN. 

Anleitung  zu  genauen  technischen  Temperaturmessun- 
gen  mit  Flüssigkeits-  und  elektrischen  Thermome- 
tern. Von  Prof.  Dr.  Oscar  Knoblauch  u.  Assistent  Dr.-Ing. 
K.  Hencky  an  der  Technischen  Hochschule  München.  R. 
Oldenbourg,  München  u.  Berlin  1919.  Preis  geh.  M  8,50, 
geb.  M  IG,—  +  10  vH  Teuerungszuschlag. 

Das  Buch  gliedert  sich  in  drei  Teile,  von  denen  der  erste  die 
Gesetze  der  Wärmeübertragung  und  deren  Anwendung  in  der  prak- 
tischen Thermometrie  behandelt,  der  zweite  eine  Beschreibung  der 
Temperaturmeßgeräte  bringt,  während  der  dritte  die  Anwendu'ngen 
der  Thermometer  in  der  Praxis  beschreibt.  In  diesen  Teilen  werden 
jene  Instrumente  behandelt,  die  in  unmittelbare  Berührung  mit 
dem  zu  messenden  Körper  treten,  es  werden  also  die  optischen 
PjTTometer  von  Wanner,    Kurlbaum  usw.  nicht  besprochen. 

Die  Verfasser  stellen  als  Grundlage  einer  richtigen  Wärme- 
messung die  Kenntnis  der  Fehlerquellen,  die  bei  der  Wärme- 
übertragung möglich  sind,  voran,  ebenso  die  Fehlerquellen,  die  durch 
einen  unrichtigen  Einbau  der  Instrumente  bedingt  sind.  Dazu 
führen  sie  im  ersten  Teil  die  der  Allgemeinheit  weniger  bekannten 
Gesetze  der  Wärmeübertragung  von  einer  Schicht  durch  eine  oder 
mehrere  auf  eine  andere  an,  weiter  die  Berechnung  der  Oberflächen- 
temperaturen, und  bringen  dafür  Zahlenbeispiele.  Dem  folgt  die 
Berechnung  des  durch  Abstrahlung  des  Instrumentes  bedingten 
Fehlers  und  die  Beseitigung  durch  einen  Strahlungsschutz.  Hier 
werden  wieder  zuerst  die  Gleichungen  des  Meßfehlers  aufgestellt, 
dann  die  Theorie  des  Strahlungsschutzes  entwickelt.  In  den  Bei- 
spielen werden  die  zuerst  entwickelten  Formeln  an  Versuchsbei- 
spielen durchgerechnet. 

Die  theoretischen  Ableitungen  sind  klar  und  deutlich  geschrie- 
ben, so  daß  auch  der  auf  diesem  Gebiete  weniger  Erfahrene  sie 
leicht  und  mit  Nutzen  durchstudieren  kann.  Da  das  Buch  doch  ge- 
rade für  die  Leute  aus  der  Praxis  bestimmt  sein  soll,  die  die  Ver- 
suchserfahrungen erst  lernen  sollen,  so  wäre  bei  einer  zweiten  Auf- 
lage zu  erwägen,  ob  nicht  Zahlentafeln  mit  den  verschiedenen 
Werten  für  die  zahlreichen  Konstanten  dem  Buche  beigefügt  wer- 
den sollten,  um  den  in  der  Praxis  Stehenden  das  umständlicheSuchen 
dieser  Werte  teils  aus  den  Versuchsberichten,  teils  aus  der  , .Hütte" 
zu  ersparen. 

Die  Beschreibung  der  Temperaturmeßgeräte  enthält  4  Kapitel, 
die  der  Reihe  nach  die  Thermometer,  die  Thermoelemente,  die  Wi- 
derstandsthermometer und  die  Apparate  zur  Kontrolle  der  Tempe- 
raturmeßinstrumente umfassen.  Dieser  Abschnitt  gibt  dem  Prak- 
tiker in  gedrängter  Form  eine  Fülle  wertvoller  Untersuchungser- 
fahrungen, die  man  sich  sonst  selbst  nur  mühselig  durch  Studium 
der  verschiedensten  Versuchsberichte  oder  durch  jahrelange  eigene 
Arbeit  erwerben  kann.  Hier  sind  die  zahlreichen  Hinweise  in  den 
Fußnote  n  von  besonderem  Werte,  wenn  man  sich  weiter  über  einen 
besonderen  Stoff  unterrichten  will.  Dagegen  glaube  ich,  daß  die 
Klischees  der  Fig.  8—10,  die  jedem  aus  den  Firmenkatalogen  be- 
kannt sind,  zweckmäßiger  durch  Schnittzeichnungen  ersetzt  wer- 
den können.  Besonders  gilt  dies  auch  für  Fig.  12,  aus  der  fast  nichts 
zu  ersehen  ist.  Das  letzte  Kapitel,  §  7,  ist  verhältnismäßig  kurz 
und  sagt  nichts  über  die  Schwierigkeit  der  Kontrolle  der  Thermo- 
elemente für  höhere  Temperaturen,  wie  sie  für  Schmelz-  und  Glüh- 
öfen usw:  verwendet  werden. 

Nun  folgen  im  dritten  Teil  eine  ga^ize  Reihe  sehr  gut  ausge- 
wählter Beispiele  für  die  verschiedensten  Messungen,  in  denen  wie- 
der sehr  viele  wertvolle  Versuchsangaben  praktischer  Natur  mit- 
geteilt werden.  Es  werden  besprochen  und  durch  verschiedene 
Originalaufnahmen  und  Zeichnungen  einschlägiger  Einrichtungen 
erläutert:  Temperaturmessung  in  festen  Körpern,  Bestimmung  der 
Oberflächentemperaturen  (hier  könnte  Kapitel  F:  ,. Apparate  zur 
Prüfung  von  Oberflächenthermometern"  wohl  in  §  7  gebracht  wer- 
den) an  festen  Körpern,  Messung  in  Flüssigkeiten,  in  (^.ascn  und 
Dämpfen,  Messung  schnell  wechselnder  Temperaturen  und  schließ- 
lich die  Temperaturbestimmung  rotierender  Körper. 

Ich  vermis.se  nur  sämtliche  Messungen  mit  ihren  Schwierig- 
keiten bei  Verfahren,  die  bei  der  Metallbearbeitung  vorkomnien, 
also  Härterei,  Einsatzverfahren,  Glühen,  bei  denen  sich  d;us  Zurück- 
bleiben der  Anzeige  besonders  störend  bemcrklxir  macht. 

Alles  in  allem  liegt  hier  ein  sehr  gut  geschriebenes  Buch  mit 
sorgfältiger,  gerade  in  der  Raumbeschränkung  wertvoller  Auswahl 
des  Stoffes  vor,  das  nicht  allein  dem  Physiker  in  der  Praxis,  sondern 
auch  dem  Ingenieur  im  Versuchsraimi  durch  die  darin  niederge- 
legten gründlichen  Erfahrungen  wertvolle  Dienste  leisten  wird. 

Kurrein. 

Anleitung  zur  Durchführung  von  Versuchen  an  Dampf- 
maschinen, Dampfkesseln,  Dampfturbinen  und 
Diesel-Maschinen.  Zugleich  Hilfsbuch  für  den  Unterricht 
in  Maschinenlaboratoricn  technischer  Lehranstalten.  Von 
Franz  Seufert,  Oberlehrer  an  der  Staatl.  höheren  Maschinen- 
bauschule zu  Stettin.  5.  Aufl.  Julius  Springer,  Berlin  1919. 
Preis  geb.  M  6,-  -|-  10  vH  Tcucrungszuschlag. 

Das  Buch  wird  in  der  jetzigen  Zeit  dem  Betriebsleiter  von 

Kraftanlagen  ein  willkommenes  Hilfsmittel  bei  der  Untersuchung 


seiner  Maschinen  sein.  Denn  es  ist  eine  recht  brauchbare  Anlei- 
tung zur  Ermittlung  von  Versuchsunterlagen,  die  zu  merklichen 
Verbesserungen  in  der  Wärmewirtschaft  nicht  entbehrt  werden 
können.  Für  viele  Aufgaben  auf  diesem  Gebiet  genügt  eine  sach- 
gemäße Versuchsdurchführung,  so  daß  der  Verfasser  eingehendere 
theoretische  Erörterungen  vermeiden  und  sich  auf  das  zur  un- 
mittelbaren Versuchsdurchführung  Wichtige  beschränken  kann. 
Dementsprechend  werden  auch  für  die  vorzunehmenden  Rech- 
nungen häufiger  Annäherungsverfahren  mitgeteilt,  die  bei  ge- 
nauerer, wissenschaftlicher  Auswertung  der  Versuchsergebnisse 
nicht  immer  anwendbar  erscheinen.  Für  solche  Zwecke  würde 
man  gern  Hinweise  auf  die  erreiclibaren  Genauigkeiten  und  die 
übhchen  -Fehler  sehen.  Dr.-Ing.  Hilliger,  Berlin. 

Handbuch  der  Feuerungstechnik  und  des  Dampfkessel- 
betriebes. Mit  Anhang  über  allgemeine  Wärmetechnik.  Von 
Dr.-Ing.  Georg  Herberg,  beratender  Ingenieur  in  Stuttgart. 
2.  Aufl.  Julius  Springer,  Berlin  1919.  Preis  geb.  M  18,  —  . 
Die  im  Vordergrund  des  Interesses  stehenden  Fragen  der 
Brennstoffwirtschaft  zwingen  manchen  Ingenieur,  sich  mit  der 
Feuerungstechnik  und  den  damit  zusammenhängenden  Gebieten 
zu  beschäftigen,  denen  er  vielleicht  bisher  ferner  gestanden  hat. 
In  diesem  Falle  wird  er  in  dem  vorhegenden  Buche  eine  wertvolle 
Zusammenstellung  finden,  die  in  gedrängter  Form  das  Wichtigste 
aus  der  Fachliteratur  enthält.  Der  Verfasser  bringt  zunächst 
Grundsätze  über  die  ,,  Kesselhausanlagen"  und  erörtert  dann 
Fragen  der  ,, allgemeinen  Wärmetechnik",  bei  deren  Behandlung 
tbermodynamische  Gesichtspunkte  vielleicht  mehr  betont  sind^ 
als  es  zum  Verständnis  der  Feuerungstechnik  erforderlich  ist.  Ein 
längerer  Abschnitt  unterrichtet  über  die  ,, Verbrennung  auf  der 
Feuerung",  der  besonders  eingehend  die  rechnerische  Verfolgung 
der  Verbrennungsvorgänge  unter  Berücksichtigung  der  ziemlich 
umfangreichen  Literatur  hierüber  bringt.  Die  Ziele  und  Absichten 
des  neuzeitlichen  Kesselbaues,  die  darauf  hinausgehen,  die  Wärme- 
übertragung durch  Strahlung  möglichst  auszunutzen,  werden  im 
Abschnitt  über  die  ,, Kesselheizfläche"  dargelegt.  Es  wird  dann 
die  \\  ärmecrsparnis  durch  Überhitzer,  Rauchgas  und  Abdampf- 
vorwärmer erörtert,  die  durch  Besprechung  der  Einmauerung 
und  der  Wärmeverluste  in  Rohrleitungen  ergänzt  wird.  Der  letzte 
Abschnitt  bringt  einige  Gesichtspunkte  für  die  Betriebsüber- 
wachung, die  vielleicht  mit  Rücksicht  auf  die  große  Bedeutung 
einer  sachgemäßen  Betriebsüberwachung  etwas  ausführlicher  sein 
könnten.  Zusammenfassend  kann  man  das  vorliegende  Werk 
wohl  als  ein  recht  brauchbares  Handbuch  bezeichnen. 

Dr.-Ing.  Hilliger,  Berlin. 

Methoden  zur  Auslese  hochwertiger  Facharbeiter  der 
Metallindustrie.  Von  Otto  Lipmann  u.  Otto  Stolzen- 
berg. Sammig.  ,, Schriften  zur  Psychologie  der  Be- 
rufscignung  u.  des  Wirtschaftslebens".  Heft  11. 
Sonderabdruck  aus  ,, Zeitschrift  für  angewandte  Psychologie" 
Bd.  16.  Johann  .\nibrosius  Barth,  Leipzig  1920.  Preis 
geh.  M  4,30. 

Die  Verfasser  bcricliten  über  die  l'ntersuchung  von  24  Schü- 
lern einer  der  untersten  Metallarbeiterfachklassen  der  städtischen 
Fortbildungs-  und  Gewerbeschule  Charlottenburg,  bei  der  außer 
den  Verfassern  noch  7  andere  Mitarbeiter  tätig  waren.  Die  Prü- 
fungsaufgaben werden  beschrieben,  von  denen  u.  a,  folgende  an- 
geführt werden  mögen:  Ordnen  von  5  Endmaßen,  die  sich  in  der 
Höhe  um  0,02  nun  von  einander  unterscheiden,  nach  ihrer  Größe; 
Ordnen  von  6  \\'erkstücken  mit  verschieden  bearbeiteter  Motall- 
obcrfläche  nach  Glätte;  Ordnen  von  14  IMechstücken  derart,  daß 
immer  die  gleich  starken  zusamnuMigolegt  werden  mußten;  Ordnen 
von  6  Schrauben  nach  ihrer  Gängigkeit;  Feststellen  des  Gelenk- 
gefühls mittels  Cielenkprüfers;  Augenmaßversuche  nach  den  man- 
nigfachsten Gesichtspunkten;  Halbieren  und  Dritteln  von  Strecken; 
Größenschätzuug  u.  a.  m.;  Zusammensetzen  von  Figurenteileu, 
Zerschneiden  von  Figuren  und  l'mlegen  ihrer  Stücke;  Verständiüs- 
prüfung  an  der  Hand  verschiedener  Getriebemodelle;  Zerlegen  von 
Korpern  in  Schnitte;  Behalten  von  Linienzügen  und  Formen; 
Wiederholen  von  Aufträgen;  Zuordnungen  von  Werkstücken  zu 
Zeichnungen;  lüitlangführen  eines  Stahles  an  einem  Werkstück, 
wobei  der  Druck  des  Stahles  zu  beachten  ist;  Ausführen  von  .Auf- 
trägen, beispielsweise:  klopfe  dreimal  m\i  dem  Bleistift  auf  den 
Tisch,  zeichne  eine  wagerechte  Strecke  auf  dein  Blatt  usw.;  Ke- 
aktionszeitmessung  am  laufenden  Band;  Druckschwellenbestini- 
niung;  Aussuchen  fehlerhafter  Bleche  unter  Zuhilfenahme  einer 
Lehre;  Aussuchen  gleicher  Schrauben  aus  einem  Haufen  von 
30  Stück  in  13  verschiedenen  Ft)rmen  und  Größen,  die  teilweise 
große,  teilweise  geringe  Unterschiede  aufweisen;  technische  Kom- 
binationsaufgaben; Aussuchen  der  passentlen  Schlüssel  zu  einem 
Schloß;  Durchpausen  von  Zeichnungen;  sorgfältiges  Kleben  eines 
Etikettes  in  die  Blattmitte;  Feststellen  der  Fehlerhaftigkeit  von 
Klötzen  bestinunter  Ausführungen;  Beobachtung  richtig  laufender 
und  schlagender  Werkstücke  an  der  Drehbank. 

Die  Auswcrtungsgesichtspunkto  der  Prüfverfahren  werden 
besprochen  und  die  Auswertungsergcbnissc  mitgeteilt. 
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Eine  Erfolgskontrolle,  die  letzten  Endes  über  die  Brauchbar- 
keit und  den  Wirkungsgrad  der  angegebenen  Verfahren  zu  ent- 
scheiden hätte,  wird  nicht  mitgeteilt,  auch  liegen  planmäßige 
Erfolgsstatistiken  nicht  vor.  Gewichtziffern  zur  Funktionsbewertung 
fehlen  gleichfalls. 

Eine  Reihe  von  Literaturangaben  findet  sich,  die  freilich 
eine  gewisse  Einseitigkeit  aufweisen  und  die  Angabe  einer  Reihe 
von  Quellen  vermissen  lassen.  Die  Verfasser  glauben,  daß  das  Ver- 
fahren auch  in  der  augenblicklichen  Form  seine  Aufgabe  im  wesent- 
lichen erfüllen  dürfte.  Einige  unserer  Erfahrung  nach  sehr 
wichtige  Proben  fehlen  freilich. 


Es  wäre  sehr  erwünscht,  wenn  die  Verfasser  ihre  Unter- 
suchungen auf  eine  größere  Zahl  von  Prüflingen  ausdehnten,  da 
man  zuverlässige  statistische  Werte  bei  24  Prüflingen  kaum 
errechnen  kann.  Äußerst  wichtig  ist  es  weiter,  daß  an  der 
Hand  von  Erfolgskontrollen  Laboratoriumsbefund  und  prak- 
tische Bewährung  gegenübergestellt  werden,  damit  man  ein 
Urteil  über  die  Brauchbarkeit  und  die  Zuverlässigkeit  der  Ver- 
fahren abgeben  kann.  Ehe  diese  Lücken  nicht  ausgefüllt  sind, 
wird  ein  vorsichtiger  und  gewissenhafter  Prüfungsleiter  ein 
endgültiges  Urteil   über  die   Verfahren  nicht  abgeben  können. 

Moede. 


DAS  ATTENTAT  AUF  DIE  DIESEL-MOTORENINDUSTRIE. 

Zum  Nachweis,  wie  gesucht  der  Vorwand  für  die  Deutsche  Niles- Werkzeugmaschinen-Fabrik  in  Ober- 
Zerstörung  unserer  Diesel-Motorenindustrie  seitens  der  schöneweide  bei  Berlin.  Es  war  diese  Maschine  die  über- 
Entente  ist,   diene  die  Feststellung  folgender  Tatsachen:     haupt   größte   Werkzeugmaschine,   die  bis  damals   in  der 

Im  Jahre  191 3  hat  Herr  Baurat 
Karl  Bernhard,  Charlottenburg,  der 
bekannte  Statiker  und  Fabrikenbau- 
meister, für  eine  englische  Firma  in 
Glasgow  den  Auftrag  erhalten  und 
ausgeführt,  eine  Fabrik  zur  Herstellung 
von  Diesel  -  Motoren  für  Handels- 
schiffe zu  bauen.  Die  von  ihm  pro- 
jektierte und  später  wirklich  errichtete 
Fabrik  ist  in  Fig.  i  dargestellt.  Sie 
stand  in  enger  Beziehung  zu  den  ameri- 
kanischen Petroleummagnaten,  die  zu- 
sammen mit  englischen  Kaufleuten  ein 
großes  Absatzgebiet  für  das  mexikanisch - 
amerikanische  Petroleum  schon  suchten. 
Es  war  beabsichtigt,  d  ie  Dampfmaschinen 
kostenlos  aus  den  Handelsschiffen  heraus- 
zunehmen und  durch  Diesel-Maschinen 
zu  ersetzen,  deren  Konstruktion  und 
Einrichtungen  aus  Deutschland  geliefert 
werden  sollten.  Die  Umwundlung  vom 
Dampf-  in  den  Ölmotor  sollte  lediglich 

an  die  Bedingung  gebunden  sein,  daß  für  eine  bestimmte 
Zahl  von  Jahren  das  Petroleum  von  der  betreffenden 
Rohölproduzentin  bezogen  werden  mußte. 


Flg.  1.  Vor  dem  Kriege  in  Glasgow  gebaute  Fabrik  für  Diesel-Motoren  für  Handelsschiffe. 


Welt  hergestellt  worden  war.  Die  Maschine  war  im 
Sommer  1914  fertiggestellt  worden  und  sollte  gerade  nach 
England  befördert  werden,  als  der  Krieg  ausbrach. 


Flg.  a. 

Portalbohr-  und  -fräswerk  von 
etwa  700000  kg  Gewicht,  vor 
Kriegsausbruch  für  englische 
Diesel-Motorenfabrik  für  Han- 
delsschiffe fertiggestellt. 

Durchgangsbreite  des  Portales 
4  500  mm 

Durch  gangshöhe   des  Portales 
4250  mm 

Fräslänge  des  Portales 

31  ODO  mm 

Gesamtnettogewicht 

einschl.    Grundplatten  etwa 
700000  kg 

Antrieb  durch  7  Motoren, 

zusammen  105  PS. 


Da  in  England^damals  weder  die  Konstrukteure  noch 
die  Fabrikanten  in  der  Lage  waren,  Diesel-Motoren  herzu- 
stellen, so  wurden  aus  Deutschland  auch  die  Sotider- 
fabrikationsmaschinen  bestellt.  Die  größte  dieser  Maschinen 
war  das  in  Fig.  2  dargestellte  Portalbohr-  und  -fräswerk  von 
etwa  700000  kg    Gewicht,   erbaut  durch  die  ehemalige 


Damit  ist  der  unwiderlegliche  Nachweis  geliefert,  daß 
es  sich  hier  lediglich  um  einen  Vorwand  handelte,  eine 
deutsche  Friedensindustrie,  die  den  ausländischen  Wett- 
bewerbern unbequem  ist,  zu  vernichten.  Sie  hat  mit 
Kriegszwecken  an  sich  garnichts  zu  tun. 

Die  Schriftleitung. 
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(*  bedeutet  Abbildungen  im  Text.) 
Anlagen. 

T  o  r  f  -  G  r  o  ß  k  r  a  f  t  w  e  r  k  e.  Von  Bartel  (ETZ.  4.  XI. 
20  S.  865*).  Baulicher  Entwurf  für  ein  Großkraftwerk  von 
120  ODO  kW.  Die  erforderliche  Torfmenge  wird  berechnet 
und  die  Gewinnung.  Förderung  und  Lagerung  des  Torfes  an 
■3  Beispielen  erläutert. 

Eisenhüttenwesen. 

Friemelmaschinen  (Stahl  und  Eisen  s.  VI.  20 
S.  633*).  Die  Friem«lmaschinen  oder  -vralzwierke  g-ehören  zu 
den  Schrägwalzwerken,  bei  denen  jedoch  die  Walzen  nicht 
windschiief  zueinander,  sondern  in  parallelen  Ebenen  in  einem 
durch  die  Erfahrung  festgelegten  Winkel  gegeneinandler 
geneigt  liegen.  Die  Walzen  sind  hierbeii  gleich  und  hyper- 
bolisch ausgedreht.  Zur  Verbesiserung  der  Wirkung  wird 
die  eine  Walze  in  2  Stücke  auf  der  glieichen  Achse  aufgeteilt 
und  diie  Gegenwalze  auf  die  so  entstehende  Lücke  eingestellt. 
Beschreibung  einiger  ausgeführter  Maschinen. 

Stoff-  und  Wärmebi'lanz  eines  Gießierei- 
flammofens.  Von  Gnade  (Stahl  u.  Eisen  29.  V.  u.  26.  VL 
20  S.  590*  u.  710*).  An  2  Chargen  aus  dem  normialen  Betrieb 
wurden  durch  Aufstellung  von  Stoff-  und  Wärmebilanzen  die 
Leistung  und  die  Arbeitsw  eise  eines  Gießere.iflammofens  un- 
tersucht. Der  Xettoeffekt  wurde  mit  9,61.  der  Bruttonutz- 
effekt mit  31.15  vH.  ermittelt.  Der  Uberschuß  an  Verbren- 
nurigsluft  beläu'ft  sich  im  Mittel  auf  13,25  vH.,  er  ist  aliso 
nach  dem  Ergebnis  viel  geringer  a!s  er  bisher  in  der  Lite- 
ratur angenommen  wurde. 

Elektrotechnik. 

Rechentafel  zur  Berechnung  von  Holz- 
masten fürelektrische  Freileitungen.  Von  Ott 
(El.  u.  Maschb.  24.  X.  20  S.  503*).  FJuchtlimentafel  zur  Be- 
rechnung van.  Holzmaisten,  der  Zopfstärke  von  FreileifuTigs- 
miasten,  der  Mastlän(ge,  dier  Spannweite  und  der  Drahtquer- 
schnitte. 

Fabrikorganisation. 

M  a  g  a  z  i  n  o  r  g  a  n  i  s  a  t  i  o  TU.  Vo-n  Gentzsch  (WT.  i.  IX. 
20  S.  469*).  Es  wird  ein  Verfahren  beschrieben  und  die  nöti- 
gen Formulare  veröffentlicht,  um  die  im  Magazin  auftreten- 
den Unterschiede  zwischen  dem  buchmäßiigen  Bestand  und 
den  ta,tsächlich  vorrätigen  Teilen  auiszuschalten. 

Abschreibung  oder  Ersatz?  Von  Schlesinger 
(WT.  I.  X.  20  S.  50s).  Es  wird  darauf  hingewiesen,  daß  für 
den  Ersatz  der  abgenutzten  Einrichtungsgegenständ'e  ■  und 
Maschinen  bei  Zeiten  die  nötigen  Miittel  zurückgieliegt  werden 
müssen,  und  daß  bei  der  Geldentwertung  es  eintritt,  daß  von 
bereits  ganz  abgeschriebenen  Maschinen  neue  Abschreibuin- 
gen  erfolgen  müssen. 

Feuerungsanlagen. 

Die  B  e  d  e  u  t  u  a  ß  der  A  n  f  a  n  g  s  t  e  m  p  e  r  a  t  u  r 
und  diie  feuerungstech  nasche  Kritik.  Van 
Huidler  (Z.  Ver. 'dleutsch.  Ing.  2.  X.  20  S.  8io*).  Zur  Aufrecht- 
erhalt'ung  eigner  gewissen  Stundenleistung  einer  gegebenen 
Feuerungsanlage  bedingt  jede  Erhöhung  der  Anfangstem- 
peratur eine  Abnahme  der  .Ä.bzugstcmperatur.  was  durch  Ver- 
kleinerung der  Brenngeschwindigkeit  erreicht  wird.  Rost- 
feucrung,  Generatorfcucrung.  Luftvorwärmung.  Misch-  umd 
Kohlenstaubfeuerung  werden  vom  Gesichtspunkt  der  An- 
fangs.temperatur  gewartet  imd  das  wahre  WertveThältnis  ver- 
schiedener Brennstoffe,  z.  B.  für  Torf  und  Torfstauh  im  Ver- 
gleich mit  Steinkohle  'berechnet. 

Die  Entwicklung  der  Siemens-Regcnera- 
tivgas-Kleinschmie deÖfen.  Von  Sprenger  (Stahl 
Eisen  12.  u.  19.  VI.  20  S.  649*  u.  679*).  Die  Entwicklung 
der  Ofen  wird  an  Hand  von  Zeichnungen  und  Betriebsergeb- 
nissen beschrieben,  woraus  der  hohe  Grad  der  Vervollkomm- 
nung der  Feuerung.-iteclmik  auf  diesem  CJcbiete  zu  (.rkennen 
ist.  Es  wird  gleichzeitig  darauf  hingewiesen  daß  es  wün- 
schenswent  ist,  weitere  Vorarbeiten  zu  treffen,  um  neue 
Mittel  und  Wege  zu  finden,  um  noch  hesscre  Ergclmisse  z.u 
erzielen. 

Gasindustrie. 

Die  G  a  is  e  r  z  c  u  g  u  n  g  s  a  n  Ii  a  g  IC  n  mit  Gewin- 
nung von  Urteer.  Von  Roser  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing. 
16.  X.  20  S.  857*)-  Die  Versuchsanlage  dier  Maschinenfabrik 
I  hys(S<>n  &  Co.,  Ausbeute  an  Nebencrzeugmisscn.  Wänneaus- 
bringen  aus  den  Kohlen,  Wirtschaftlichkeit  der  Anlage  Ver- 
wendung der  Nebenerzeugnisse,  Möglichlkeitcn  und'  Zukunft 
des  Verfahrens,  die  Verwendung  des  Kaltgaiöes  in  Hütitcnöfcn 
und  hei  der  Kraftcrzeug.ung,  Kohlenmehrvcrhr.iiiicli  durch 
l'.inführung  der  Gewinnung  von  Ncbenprzcugn'isscn. 


+)  Das  Verzeichnii  der  in  der  {Zeitschrift enschau  bearbeiteten 
Zeitschriften  befindet  sich  in  Heft  l  auf  Seite  32. 
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Gießerei. 

Über  das  Formen  auf  Rüttelformmaschi- 
ne  n  (Stahl  u.  Eisen  29.  V.  20  S.  600*).    Es  w^ird  gezeigt,  daß 
die  Rüttelformmaschine  auch  für  einzelne  Abgüsse  vorteii 
hiafte  Verwendung  finden  kann,  und  zwar  nicht  nur  für  klei; 
Gußstücke,  wie  Achslaiger,  Pflugkörper  Zahnräder  usw.  sou 
dern  auch  für  schwere  Stahlgußstücke  für  den  Schiffbau,  die 
Formkasten  bis  3  X  3  m  und'  ein  Hubvermögen  bis  25  t  be- 
dingen.   Der  große  Vorteil  liegt  darin,  daß  das  Handstamp- 
fen der  Formen,  das  Vorstampfen  und  das  Untierdrücken  der 
Kastenschoren,  wie  es  bei  Preßformmaschinen  angewendet 
werden  muß,  in  Fortfall  kommt. 

Uber  S  a  n  d  s  t  r  a  hl  Ii  g  e  ib  1  ä  IS  e.  Von  Abekin«  (Stahl 
u.  Eisen  26.  VI.  20  S.  705*)-  Die  verschiedenen  Formen  der 
Sandstrahlgebläseanlagen  für  die  Zwecke  der  GuBputzcrei 
werden  beschrieben  und  ihre  zweckmäßige  Verwendiung  für 
die  einzelnen  Gußarten  erörtert.  Teile,  die  'leicht  beschädigt 
werden  können,  werden  mit  dem  nach  dem  Drucksysfrem 
arbeitendten  Freistrahlgebläse,  kleinere  Teile  in  Trommefee- 
bläsen  gereiniigt.  Für  alle  übrigen  Teile  wählt  man  die  selbst- 
tätigen Tischgebiäse.  Für  wirtschaftlichien  Dauerbetrieb  ist 
in  hoh'em  Maße  die  richtige  Höhe  und  die  Menge  der  Preß- 
luft von  Einfluß. 

Sandaufbereitung  und  -beförd'erung  in 
einer  amerikanischen  Röhren -  Großgießerei 
(Stahl  u.  Eisen  29.  V.  20  S.  602*).  Di'e  Röhrengießerei  ist  für 
einen  Jahresbedarf  von  120  000  t  eingerichtet  und  arbeitet  miU 
Taig-  und  Nachtschichten.  Die  Sandaufbereitung  ist  so  ein- 
gerichtet, daß  der  in  einer  'Schicht  benutzte  Forms.a.nd  in  der 
übernächsten  Schicht  wieder  formbereit  iist.  Da>  hierzu  große 
Abküiblung  notwendig  ist,  so  mußte  er  i,ni  ununterbrochener 
Bewegung  erhalten  werden.  Um  Störungen  hierbei  zu  ver- 
meiden, ist  anstelle  einer  großen  Zentralanlage  eine  Unter- 
teilung vorgenommen  worden. 

Heizung  und  Lüftung. 

ä  r  m  e  w  i  r  t  s  c  h  a  f  1 1  i  c  h  e  .\  u  f  g  a  h  e  n  des 
.\  r  c  h  i  t  c  k  t  e  n.  \'on  Hencky  (Z.  österr.  Ing.-  u.  Arch.- 
Ver.  29.  X.  20  S.  65*).  Die  Aufgaben  bestehen  an  der  Aus- 
wahl der  Baustoffe  unter  dem  Gesichtspunkt  eine.s  Mindest- 
au'fwandes  an  Kohle  bei  denen  Herstellung  und  ihre  An- 
ordnung in  solcher  Wandstärke,  daß  der  zur  Behieizungi  erfor- 
derliche Kohleaiufwand  einen  bestimmten  Betra®  nicht  üher- 
schreitet.  Hierzu  kommen  der  ausreichende  Wärmeschutz 
durch  die  Umfassungswände,  durch  .die  günstige  Raumein- 
teilung und  die  Wahl  von  Heizuiigsanliagen  mit  hohem  Nutz- 
effekt. Die  erste  Aufgahe  hat  der  Architekt,  die  letztere  der 
Heiztechniker  zu  lösen. 

Holzbearbeitung. 

Z  i  n  k  e  n  f  r  ä  s  e  r  II  o  r  m  a  1  i  e  n.     \'on   Wenze'l   ( WT. 
IS.  X.  20  S.  535*).    Es  wird  vorgeschlagen,  die  Zinkenver- 
hindungen  zu  normen,  wofür  die  Formen  der  Zinkenfräser, 
in  Maßen  fcstgel'egt  werden. 

Kraftanlagen. 

Beitrag  zur  Kenntnis  und  zum  Entwerfen 
von  W  i  n  d  k  r  a  f  t  a  n  1  ag  e  n.  Von  Mayersohn  (Z.  Ver. 
dcirtsch,  Ing.  6.  XI.  20  S.  925*).  Es  werden  die  m.arktgängi- 
gen  Windmotoren  gekennzeichnet  und  die  auf  Grund  ci.ner 
Umfrage  und  einer  Studienreise  gesammelten  Betrichserfah- 
rungen  mit  verschiedenen  Windkraftanlagen  wiedlergcgcben. 
Ein  neues  Verfahren  zum  Entwerfen  von  Windkraftanlagen 
wird  angeregt. 

Materialkunde. 

.A.  I  I  o  y  e  d  Aluminium  a  s  an  Engineering 
Miaterial.  Von  Rollason  (Journal  Sept.  20.  S.  495*). 
Die  Eilgen  sc  haften  von  rciweni  und  legiertem  .Alu- 
minium, der  Einfluß  der  Legicru,n«ien  auf  Festigkeit  und  Bc- 
arbeitungsfähigkeit  und  dier  Gießfähigkeit.  Schliffbilder  von 
Legierungen  mit  Kupfer,  Eisen  und  Zinn.  Zink  und  von  ge- 
gossenem Aluminium,  das  in  Sand-  oder  Daiuerform  ge- 
gossen wurde. 

Mechanik,  Physik. 

Die  M  u  s  k  c  I  k  r  ä  f  t  e  i  m  Innern  .de  s  amputier- 
t  e  n  .\  r  m  c  s  u  n  d  i  hi  r  e  N  u  t  z  b  a  r  m  a  c  h  u  n  gi  Von 
Schlesinger  u.  Meyer  (WT.  i.  IX.  20  S.  457*).  Vm  zu 
ermitteln,  welche  Kräfte  und  Wege  in  den  MuskHn  der  \m- 
putierten  zur  Verfügung  stehen,  damit  sie  die  KunÄtglicder 
auch  z,u  betätigen  in  der  Lage  sind,  wurden  in  der  Prüfstelle 
für  Ersatzglieder  an  30  Saucrbruch-Opcriertcn  Versuche  an- 
ge.stcllt,  um  mit  eigens  hierzu  konstruierten  Appia,r(atcn  di.- 
Kräfte  und  Wege  zu  messen. 

Kritische  Drehzahl  und.  K  r  e  i  is  c  1  w  i  r'  k  u  n  k 
Von  Grammel  (Z.  Ver.  diciitsch,  Ing.  30.  X.  20  S.  9ii*> 
An  Handl  neu  ahgeleitetJor  !Diffcrcivlialgleichiun«en  einr 
gleichmäßig  umlaufenden,  mi't  Scheiben  glirichmäßig  dicht  br 
setzten  senkrecht  stehenden  Wiellie  wird  gezeiwt.  daß  i'nfnl'. 
der  Krciiselw.irkun«  der  Scheiben  nicht  mehr  unbegrenzt  vieh 
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kritische  Geschwindiigkciten  vorhandien  sind.  Ihre  Anzahl  ist 
je  nach  den  Auflagiebedingtingen  bestimmt,  unidl  eia  wirdi  aj;- 
gegeben.  miter  welchen  Umständen  das  Auftreten  kritisclK-i 
Ueschwiindigkeiten  durch  Kreisel  Wirkung  überhaupt  verhi.n- 
dcrt  wird.  Kurventafeln  für  die  der  Rechnuna  nicht  leicht 
zugänglichen  Fälle. 

Meßgeräte  und  Meßverfahren. 

Unmittelbare  Ablesung  der  Zerreißfestig- 
keit ausdemRandkreisdurchmesser.  Kugel- 
druckprobe an  Eisen-  und  Stahlsorten  von 
rd.  36—180  kg  Festigkeit.  Von  Döhmier  (WT.  15.  IX. 
20  S.  485*).  Um  dfe  Feisitigkeiitswerte  bei  der  Bri'nellsche-n 
K'ugeldiruckprobe  unmittelbar  abzulesen,  wird  vorgeschla- 
gen, eine  Mikroskopeinteil'ung  zu  verwenden,  die  die  betref- 
fenden Werte  direkt  mit  erkennen  läßt. 

Neuerungen  an  Me  ß  w  e  r  k  z  e  u  g.e  n.  Von  Kurrein 
(VVT.  I.  u.  IS.  X.  20  S.  513*  u.  538*).  B'eschreiibung  einer 
Schiublehre.  bei  'der  di.e  Teilung  so  angebracht  ist.  daß  sie 
vom  Arbeiter  beim  Messen  ohne  weiteres  abgelesen  werden 
kainn.  Reißuad'el  und  Reißstöcke  mit  recheeckiger  Führung. 
Mikrometerschrauben  mit  vergrößertem  Trommeldurchmes- 
ser zur  sicheren  Ablesuag.  Zusammensetzbare  Stichmaße, 
Gewindemessung  mittels  kalibrierter  Drähte.  Optische  Win- 
kelmessungen.  Gewin.delupen.  Opti'Sche  Prüfumg  von  Ge- 
winden. 

Konstante  Ii  och  ohmige  Meß-  und  Be- 
lastungswiderstände. Von  Lilienfeld  und  Hofmann 
"(ETZ.  4.  XI.  20  S.  870*).  Die  in  ihren  elektrischen  Eigen- 
schaften näher  beschriebenen  Widerstände  zeichnen  sich  da- 
durch aus,  daß  sich  der  Wideristandsbetraig  bei  auch  beliebig 
langen  Lagerungen  nicht  änjdert,  auch  schwere  Belastung 
des  Stabes  durch  die  höchsten  zuläsisigen  Temperaturen 
keinen  Einfluß  auf  die  Genauigkeit  der  Messung  ausübt. 

Metallbearb'eitung. 

Schwere  Schrupp  -  undSchleifbank  (Z.  Ver. 
deutsch.  Ing.  16.  X.  20  S.  871*).  Für  d'en  Antrieb  des  Spin- 
delkastens dient  ein  20-PS-  und  für  die  Schleifscheibe  ein 
6-P,S-Miotor.  Die  Maschine  ist  geeignet  für  Arbeitsstücke  bis 
880  mm  0  uimd)  3000  mm  Länige. 

Bericht  über  dieTechnische  Herbstmesse 
1920  zu  Leipzig  II  (Werkzeugm.  10.  X.  20  S.  433*).  Be- 
scbrieibung  der  Radialbohirmaschine  mit  elektrischem  Einzel- 
antriieb  für  die  Bohrspimdel,  Schnitte  und  Ansichten  über  das 
Vorschubgehäuse  und  Selbstauslösung. 


Die  Elmo-Bohrmaschiiie  und  ihre  ver- 
schiedenartige Anwendung  in  der  Metall- 
un  d  Holzindustrie.  Von  Peltz  (Elektr.  Kraft  4.  XI. 
jo  S.  265*).  Die  Au'swabl  der  Maschinentypen  nach  Gewicht. 
Drehrzabl  und  Sicherbeitsvorrichtunigen.  Anfordlerungen  bei 
verschiedenen  Arbeiten  wie  Bohren,  Aufreiben,  Gewinde- 
scbneiiden,  Stehbolzen  'ei*nziehen.  Rohraufwallzen.  Komistruk- 
tion  und  Handhabung.  Ausführung  als  Tisch-Bohrmaschi- 
nen für  Holzbearbeitung,  als  Haudkreissäge  und  Elmo-Werk- 
zeug. 

Maschine  zum  Fräsen  d'erSchraubenräder 
für  D  a  m  p  f  t  u  r  b  i  n  e  11  g  e  t  r  i  e  b  e  (Z.  Ver.  deutsch.  Ing. 
9.  X.  20  S.  839*).  Kurze  Betrachtung  der  Rädervorgel'eg.e  für 
Dampfturbinen  und  Be.;cl  ireibung  einer  Fräsmiaschine  zum 
Verzahnen  der  Räder. 

Über  das  Räumen  und  die  Räummaschinen 
(Werkzeugm.  10.  IX.  20  S.  389*).  Angaben  über  die  Teilun- 
gen der  Zähne,  über  die  von  jedem  Z/ahn  zu  entfernende  Me- 
tallmenge und  ülber  die  Winkel  und  das  Winkelschneiden. 
Beschreibung  einer  Räummaschine. 

Einfluß  der  Spanform  auf  den  Kraftver- 
brauch von  Werkzeugmaschinen.  Von  Damm 
(WT.  I.  X.  20  S.  507*).  Es  wind  ein  Versuch  beschrieben,  der 
den  Einfluß,  den  die  Form  des  abzuhebend'en  Spans  auf  den 
Knaftivierbrauch  hat.  zeigen  sollte.  Die  Spanhöhe  schwanktie 
zwischen  4  und  12  und  der  Vorschub  zwischen  0.33  und 
2,1  mm.  Ein  Span  von  4  mm  Schnittiefe  und  2,1  Vorschub 
gebrauchte  50  vH  mehr  Kraft  als  ein  Span  von  12  X  0,7  mm. 

Uber  F  1  a  n  k  e  n  w  i  n  k  e  1  gefräster  Gewinde. 
Von  Friedrich  (WT.  i.  IX.  20  S.  464*).  Für  die  Ermittlung 
des  klctusten  Flawkenwinkels  beim  Gewindefräsen  werden 
Formeln  entwickelt,  und'  zwar  für  Außen-  und  Innengewinde. 
Bc;  langen  Spindeln  kann  auch  die  Erwärmung  von  Einfluß 
sein,  sodaß  die  Steigung  ungenau  ausfällt.  Anschl'eßend  wird 
eine  Gcwindefräsmaschi'ne  beschrieben. 

Schweißen. 

Praktische  Winke  für  Ausübung  und  An- 
wendung der  elektrischen  Widerstands- 
schwei ß  u  n  g.  Von  Zielke  (WT.  15.  IX.  20  S.  481*).  Nach 
einer  ausführlichen  Erklärung  der  bei  der  elektrischen 
Widerstandsschweißung.  beso.nd'ers  bei  Punkt-  und  Naht- 
schweißung  .auftretenden  Vorgänge  werden  düe  Mittel  und  die 
hierzu  erforderlichen  Vorrichtungen  beschrieben,  um  ein 
sicheres  Durchführen  des  Arbeitsvorganges  zu  erreichen. 
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Frage  58. 

Sind  über  die  Wirkungsweise  der  Schmieröle 
(Bohr-,  Schneid-  und  Kühlöle)  beim  Schneiden  der 
Metalle  schon  Untersuchungen  angestellt  worden?  Be- 
sonders interessiert  uns  auch,  warum  Automatenteile  mit 
dem  einen  Kühl-  und  Schmiermittel  blank,  mit  den  anderen 
matt  ausfallen,  und  ob  das  Schmiermittel  bis  zur  schneiden- 
den Kante  vordringt,  ferner  ob  theoretische  und  praktische 
Untersuchungen  über  den  Schneidvorgang  selbst  bestehen, 
die  über  die  Grundlagen  von  Taylor  hinausgehen.. 

m  Antwort. 

Die  tausendfache  Erfahrung  im  täglichen  Betrieb  hat 
wohl  einige  Sicherheit  und  Klarheit  über  die  Art  der  Ein- 
wirkung der  Bohr-,  Schneid-  und  Kühlöle  auf  die  Güte  der 
Arbeitsfläche  und  die  Haltbarkeit  der  Schneiden  gebracht, 
hat  hingegen  über  die  Gründe  dieser  Wirkung  nur  wenig 
Licht  verbreitet.  Systematische  Versuche  sind  nicht  be- 
kannt geworden,  außer  in  engem  Kreise  die  in  dem  Ver- 
suchsfeld für  Werkzeugmaschinen  an  der  Tech- 
nischen Hochschule  zu  Berlin  (Leitung:  Prof.  Schle- 
singer) angestellten  Versuche,  über  die  demnächst  ein 
ausführlicher  Bericht  erscheinen  wird.  Diese  Versuche  er- 
streckten sich  allerdings  nur  auf  ein  eng  umgrenztes  Gebiet: 
den  Einfluß  der  Bohröle  auf  die  Schneidhaltigkeit 
beim  Bohren  in  schmiedbares  Eisen.  Die  Versuche 
haben  zuverlässig  ervnesen,  daß  die  Wirkung  des  Bohröles 
ausschließlich  in  einem  Kühlen  der  Schneiden  besteht. 
Daher  hat  sich  auch  Wasser  als  das  beste  „Bohröl" 
bewährt,  abgesehen  von  dem  Rosten,  das  es  hervorruft. 


Daß  auch  bei  SchUchtarbeiten  die  Schneidöle  nur  durch 
Kühlen  wirken,  ist  nicht  anzunehmen;  es  würde  sonst  die 
Glätte  und  Sauberkeit  der  Flächen  kaum  zu  erklären  sein. 
Wahrscheinlich  wird  auch  die  Reibung  an  den  Schnitt- 
flächen durch  eine  schmierende  Wirkung  des  Schneidöls 
verringert,  wobei  es  allerdings  zweifelhaft  ist,  ob  sich  an 
Stellen  des  größten  Schneiddruckes  eine  Ölschicht  zwischen 
Stahl  und  Schnittfläche  bzw.  Span  halten  kann. 

Die  Frage  der  Mechanik  des  Schneidens  ist  auch  noch 
offen;  weder  Werkstatterfahrung  und  Versuche  noch  rech- 
nende Mechanik  haben  sie  einwandfrei  zu  beantworten  ver- 
mocht. Die  Annahmen  von  Taylor  —  mehr  als  Annahmen 
sind  es  nicht  —  werden  von  Vielen  als  gesicherte  Grundlage 
nicht  angesehen.  Andere  Annahmen  stammen  von  Codron, 
Fischer  usw.  Am  weitesten  kommt  man  meist  noch  mit 
der  Erklärung  des  Schneidvorganges  von  Herrmann- 
Weisbach,  wie  sie  in  ihrer  ,, Ingenieur-  und  Maschinen- 
mechanik"  niedergelegt  ist.  Sn. 

Frage  59. 

1.  Können  Deutsche  ihre  während  des  Krieges  in 
Deutschland  zum  Patent  angemeldeten  Erfindungen 
zurzeit  auch  in  Amerika  anmelden? 

2.  Ist  dies  unter  Wahrung  der  Priorität  möglich,  wenn 
solche  bereits  4  J     re  zurückliegen  ? 

3.  Ist  im  Fa  etwaiger  Anmeldung  Beschlagnahme 
oder  gar  Unterschlagung  der  Erfindung  zu  befürchten  ? 

Antwort. 

I.  Die  Anmeldung  von  amerikanischen  Patenten  auf 
Erfindungen,  die  während  des  Krieges  in  Deutsehland  an- 
gemeldet wurden,  ist.  jetzt  möglich. 
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2.  Falls  die  betreffenden  deutschen  Anmeldungen  älter 
als  I  Jahr  und  darauf  bereits  Patente  erteilt  sind,  so  wäre  die 
Anmeldung  in  Amerika  nur  gemäß  den  Bestimmungen  des 
Friedensvertrages  möglich. 

Nach  dem  Friedensvertrage  können  die  Erfindungen, 
deren  Prioritätfrist  am  i.  August  1914  noch  nicht  abgelaufen 
war,  innerhalb  von  6  jNIonaten  nach  der  Ratifikation  des 
Friedensvertrages  mit  Prioritätbeanspruchung  angemeldet 
werden.  Diese  Frist  begann  für  die  Staaten,  die  den  Frie- 
densvertrag bereits  ratifiziert  haben,  am  10.  Januar  1920 
und  lief  am  10.  Juli  1920  ab.  Es  ist  fraglich,  ob  auch  für 
Amerika  diese  Frist  gilt,  da  Amerika  noch  nicht  ratifiziert 
hat.  Das  amerikanische  Patentamt  scheint  auf  dem  Stand- 
punkt zu  stehen,  daß  die  sechsmonatliche  Frist  des  Friedens- 
vertrages für  Amerika  noch  nicht  zu  laufen  begonnen  habe, 
und  es  ist  deswegen  auch  in  Amerika  ein  Gesetz  in  Vor- 
bereitung, das  voraussichtlich  bei  Ratifikation  des  Friedens- 
vertrages durch  Amerika  in  Kraft  treten  wird  und  die  end- 
gültige Frist  zur  Anmeldung  der  während  des  Krieges  ge- 
machten und  im  Auslande  patentierten  Erfindungen  unter 
Inanspruchnahme  der  Priorität  festsetzt.  Es  ist  demnach 
zu  empfehlen,  falls  die  deutschen  Patente  auf  die  Erfindun- 
gen bereits  erteilt  sind,  mit  der  Anmeldung  bis  nach  der 
Ratifikation  des  Friedensvertrages  durch  Amerika  bzw.  bis 
zum  Inkrafttreten  des  vorher  erwähnten  Gesetzes  zu  warten. 

Falls  die  betreffenden  Patente  in  Deutschland  noch 
nicht  erteilt  sind,  so  ist  die  Anmeldung  in  Amerika  auch 
jetzt  schon  ohne  weiteres  möglich,  es  ist  dann  nur  darauf  zu 
achten,  daß  die  Erteilung  in  Amerika  vor  der  Erteilung  in 
Deutschland  erfolgt. 

3.  Es  sind  auch  nach  Abschluß  des  Waffenstillstandes 
Beschlagnahmungen  amerikanischer  Patentanmeldungen 
deutscher  Untertanen  erfolgt.  Nach  Inkrafttreten  des  Frie- 
densvertrages könnte  jedoch  eine  solche  Beschlagnahme 
nicht  mehr  erfolgen.  Es  ist  deshalb  auch  aus  diesem  Grunde 
zweckmäßig,  mit  neuen  Anmeldungen,  deren  Anmeldefrist 
bereits  abgelaufen  ist,  bis  nach  Ratifikation  des  Friedens- 
vertrages zu  warten.  Patentanwalt  Dr.-Ing.  Bloch. 

Frage  60. 

Wie  ist  das  Herstellungsverfahren  für  Malteser  Kreuze 
(Einzahngetriebe  für  Kinematographen)  ? 

Antwort  i. 

Das  Malteser  Kreuz  erfordert  die  genaueste  Ausführung, 
und  zwar  ganz  besonders  peinlichste  Gleichteilung  und 
genauesten  Sitz  in  der  Ruhestellung.  Die  Herstellung 
solcher  Kreuze  kann  auf  mittleren  Fräsmaschinen  guten 
Fabrikates  mit  selbsttätiger  Schlittenbewegung  vorteil- 
haft bewerkstelligt  werden.  Die  Teilvorrichtung  ist  der 
Kreuzgröße  in  Bezug  auf  die  Einspannung  anzupassen 
und  ist  mit  einer  Teilscheibe  mit  großem  Durchmesser  zu 
versehen,  deren  Teilung  mit  ganz  besonderer  Sorgfalt 
durchgeführt  sein  muß.  Die  Kreuze  selbst  können  am  besten 
aus  Einsatzeisen  hergestellt  werden  und  werden  nach  dem 
Fräsen  mittels  eines  guten  Härtcmaterials  im  Einsatz  ge- 
härtet, und  zwar  so,  daß  die  Härtung  mindestens  einen 
halben  mm  in  das  Material  eintritt.  Durch  das  Härten 
ist  ein  wenn  auch  unwesentliches  Verziehen  des  Kreuzes 
kaum  zu  vermeiden,  weshalb  die  Schlitze  sowie  die  Spcrr- 
ausfräsungen,  erstere  ohne  Teilscheibe,  letztere  mit  einer 
solchen,  nachzuschleifen  sind, 


Eine  genauere  Darstellung  der  Fabrikationseinrich- 
tung ist  nur  an  Hand  von  Vorrichtungszeichnungen,  die 
jeweilig  der  in  Frage  kommenden  Größe  der  :Malteser 
Kreuze  anzupassen  sind,   möglich.  Bi. 

Antwort  2. 

Die  Herstellung  von  Malteser  Kreuzen  dürfte  z.  Zt. 
wohl  als  die  schwierigste  und  wichtigste  Arbeit  im  Kine- 
matographenwerkbau  gelten,  da  von  der  Genauigkeit 
dieser  Arbeit  die  Güte  des 
ganzen  Werkes  abhängt. 
jNIan  fertigt  daher  zweck- 
mäßig das  Kreuz    und  die 


FtB.  1  u.  2.  Malteser  Kreuz. 


Kreuzwelle  aus  einem  Stück 
nach  der  Skizze  in  Fig.  i 
u.  2.  Als  Material  hat 
sich  Siemens  -  Martin  -  Stahl 
bewährt.    Beiderseits  neben 

dem  Kreuz  k  befindet  sich  je  eine  Lauffläche  \  u.  1,. 
Am  Ende  der  Welle  w  ist  ein  Laufzapfen  z  vorgesehen. 
Es  wird  nun  i.  das  Werkstück  auf  der  Drehbank  vorge- 
schruppt, 2.  werden  die  Seiten  hochgezogen,  3.  werden 
die  Schlitze  s  gefräst  und  4.  auf  :Maß  poliert.  Hierauf  wird 
die  Rundung  r  gefräst  oder  gedreht,  eine  Arbeit,  die  sich 
auf  verschiedene  Weise  ausführen  läßt;  z.  B.  kann  man 
mehrere  Kreuze  auf  eine  Vorrichtung  nach  Art  einer  Plan- 
scheibe exzentrisch  aufspannen  und  nun  ausdrehen  (5). 
Als  6.  Arbeit  folgt  die  Eins'atzhärtung  (bei  Gußstahl  Öl- 
härtung),  worauf  7.  die  Rundung  r  nach  Lehre  ausge- 
schmirgelt oder  mit  der  Schleifdocke  auf  der  Drehbank 
ausgeschliffen  wird.  Man  hat  auch  schon  die  Härtung 
fortfallen  lassen  und  die  Rundung  von  Hand  nach  Lehre 
geschabt.  Zur  Erzielung  der  erforderlichen  hohen  Genauig- 
keit wird  für  den  angegebenen  Arbeitsgang  die  Verwendung 
verhältnismäßig  schwerer  Präzisionsbänke  empfohlen.  Zu 
bemerken  ist  noch,  daß  je  nach  der  Konstruktion  Kreuze 
™it  3.  4.  5  und  mehr  Schlitzen  gebaut  werden.  Je  weniger 
Schlitze,  desto  kürzer  der  Zug  und  die  Dunkelpause,  desto 
geringer  dafür  aber  die  Filmschonung.  Zur  Erzielung  eines 
günstigeren  Ablaufs  des  Bewegungsvorgangs  hat  man 
auch  —  in  Amerika  angeblich  schon  vor  Jahrzehnten  —  ■ 
die  WärKle  der  Schlitze  s  nicht  parallel,  sondern  zu  den 
Achsen  in  einem  geringen  Winkel  geneigt  hergestellt. 

Es  lassen  sich  auch  noch  andere  Arbeitsweisen  finden. 
Für  Spielzeugapparate  werden  die  Kreuze  sogar  gestanzt. 

Ly. 

Frage  61. 
Was  ist  dekapiertes  Blech  ? 

Antwort. 

Dekapiert  nennt  man  ein  Blech,  bei  dem  die  Oxyd- 
schicht durch  Beizen  und  Waschen  entfernt  ist.  Für  viele 
Zwecke,  insbesondere  zum  Stanzen,  Prägen,  Ziehen  usw. 
ist  .solches  Blech  nötig,  um  die  Werkzeuge  zu  schonen  und 
um  saubere  Arbeit  zu  bekommen.  Man  unterscheidet  ,, ein- 
mal dekapiertes  Blech"  und  , .zweimal  dekapiertes".  Das 
zweite  Dekapieren  soll  mit  Sicherheit  jede  Spur  von  Oxyden 
entfernen  und  dem  Blech  durcli  das  wiederholte  Glühen 
größere  Zähigkeit  geben.  Tiefstanzbleche  sollen  stets 
zweimal  dekapiert  sein.  Su. 


Zur  Beachtunfif!    '■^ück.sendung  von  Handschriften,  Zeichnungen,  Klischees,  Mustern  usw.  ertolgt  nur  auf  bei  der  Ein- 

  Sendung  ausdrücklich  ausgesprochenen  Wunsch.    —  Allen  Einsciuhuigen  ist    ausreichendes  Porto 

für  Rücksendung  hei  Nichtverwendharkeit  beizufügen.  Anfragen  nach  Herstellungsverfahren,  Hezugsqucllen  usw.  ist  eine  Anzahlung  von  5  Mark 
für  die  Porti  der  durch  die  .Schriftleitung  anzustellenden  Ermittlungen  und  die  entstehenden  Harauslagcn  beizufügen,  außerdem  die  Bezugs- 
quittung für  das  laufende  Vierteljahr.  Antworten  auf  Anfragen  von  Interesse  für  einen  größeren  Leserkreis  werden  unter  „Aus  Werk- 
statt und  Büro"  bekanntgegeben.  Anfragen  nach  M c zugs(| uel le n  werd(Mi  brieflich  beantwortet.  Es  kann  keinerlei  Verpilichtung  hin- 
sichtlich des  Zeitpunktes  der  Heantwortung  eingegangen  werden.  —  Den  Verfassern  größerer  Originalbeitnige  stehen  je  nacii  deren  Umfang  bis 
zu  5  Exemplare  des  betr.  vollständigen  Heftes  kostenfrei  zur  Verfügung,  wenn  bei  Einsendung  des  Manuskriptes  oder  der  Korrektur  ein  ent- 
sprechender Wunsch  mitgeteilt  wird.   Sonderabdrücke  werden  nur  bei  rechtzeitiger  Bestellung  und  gegen  Erstattung  der  Kosten  geliefert. 


Mir  die  bchriftleiiuug  verumwortlicb:  Frofeiiot  2)r.;;3"fl-  G.  ScblciiuKer,  Charlotteuburg.  —  Vorlag  voa  Juliui  üpriuger  in  üerliu. 
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DIE  BETRIEBSORGANISATION  DER  WERKZEUGMASCHINENFABRIK  GEBR.  HEINEMANN 

IN  ST.  GEORGEN  (SCHWARZWALD). 

Von  Alfyed  Andrich,  St.  Georgen  {Schwarzwald). 


In  \\  l .  cS  des  XI.  Jahrganges  1917  wnrdc  bereits  einiges 
iibcr  die  Organisation  obengenannter  Firma  (Modell-  und 
Stücklisten)  veröffentlicht.  Die  Eintühriing  neuer  Fabri- 
kationsweisen sowie  die  Beschränkung  auf  nur  zwei  'l'ypen, 
machten  es  erforderlich,  die  Organisation  weiter  auszu- 
bauen und  in  ein  System  zu  leiten,  das  den  praktischen  Be- 
dürfnissen einer  mittleren  Sondermaschinenfabrik  entspricht 
und  grundsätzlich  allen  unnötigen  bürokratischen  Ballast 
\ermeidet.  Von  den  Zeitverhältnissen  gezwungen,  mußte 
man  die  Unkosten  so  niedrig  wie  möglich  halten  und  oas 
System  mit  einem  nicht  zu  großen  Personal  beherrschen. 

DieFirma  baut  als  Sonderheit  Revolverbänke  in  7  ver- 
schiedenen Größen  und  Schnellhobler  in  3  verschiedenen 
Größen.  Das  Werk  verfügt  über  die  besten  Hilfsmaschinen, 
X'orrichtungen  und  Werkzeuge.  Alle  Teile  werden  in 
weitestgehender  Weise  austauschbar  hergestellt.  Eine  Nor- 
malisierung der  sich  oft  wiederholenden  Teile  ist  schon 
lange  durchgeführt.  '£s  herrscht  weitgehende  Arbeitsteilung. 
Die  Nörmalteile  werden  in  Reihen  von  der  Größe  des  Jahres- 
bedärfs  gefertigt,  die  Einzelteile  in  Reihen  von  mindestens 
100  Stück.  Der  Teilzusammenbau  wird  je  nach  der  Art 
in  Reihen  von  10  —  50  Stück  und  der  Fertigzusammenbau 
in  Reihen  von  10  Stück  durchgeführt.  Der  mechanischen 
Abteilung  steht  für  jede  Maschine  ein  Satz  Einzelzeich- 
nungen zur  Verfügung,  die  alle  Angaben  über  Passungen 
und  sonstige  Bearbeitung  enthalten.  Die  Zusammenbau- 
abteilung verfügt  über  vollständige  Zusammenstellungs- 
zeichnungcn.  Alle  Teile  sind  mit  Nummern  bezeichnet, 
lind  zwar  so,   daß   die  gleichen   Teile  der  ver.schiedenen 


Größen  dieselben  Nuniniern  haben.  Der  Uutersciiied  der 
Clrößen  wird  durch  Vorstellen  von  Buch.staben  kenntlich 
gemacht.  'J'eile,  die  nicht  gegossen,  sondern  von  SINF. -Stahl 
usw.  angefertigt  werden,  sind  durch  eine  o  vor  ihrer  Teil- 
nummer gezeichnet  (siehe  auch  WT.  8  des  Jahrganges  191 7). 

l'ür  jede  Reihe  ^Maschinen  fertigt  das  technische  Büro 
eine  Stückliste  an,  die  eine  fortlaufende  Betiiebsauftrags- 
nummer  erhält.  Die  Liste  ist  in  Gruppen  eingeteilt,  und 
zwar  so,  wie  die  einzelnen  Teile  zum  Teilzusammenbau  und 
später  zum  Hauptzusammenbau  benötigt  werden,  l'ig.  i 
stellt  ein  ausgefülltes  Blatt  einer  solchen  Liste  dar.  Diese 
Liste  wird  zuerst  dem  Magazin  ül^erwiesen,  das  in  die  Spalte 
,, verfügbar"  einträgt,  wieviel  fertige  Teile  für  den  Betriebs- 
auftrag zur  Verfügung  stehen.  Das  iNfagazin  ist  auf  Grund 
einer  anderen  ICarte  (Fig.  2)  jederzeit  in  der  I^agc,  für  jeden 
neuen  Betriebsauftrag  die  verfügbaren  iVfengen  anzugeben 
und  vorzumerken.  Das  ]\Iagazin  gibt  nach  Erledigung  die 
Liste  weiter  zum  Betriebsbüro.  Hier  wird  nun  für  alle  noch 
anzufertigenden  Teile  eine  Terminkarte  ausgeschrieben. 
Diese  Terminkarten  (Fig.  3),  die  nach  Modell  und  Teil- 
nummer geordnet  werden,  dienen  gleichzeitig  als  Auftrags- 
karte für  das  Einkaufsbüro  und  zur  Verfolgung  der  Termine 
für  die  einzelnen  Arbeitstufen.  Das  Einkaufsbüro  darf 
nur  Material  bestellen  auf  Grund  einer  solchen  Ivartc,  die 
ihm  vom  Betriebsbüro  überwiesen  wird,  Stangenmaterial 
ausgenommen,  das  lagernd  gehalten  wird.  Mit  Datum- 
stempel bestätigt  das  Einkaufsbüro  die  erfolgte  Bestellung 
und  gibt  die  Karte  zum  Magazinbüro  weiter.  Das  Magazin - 
büro  trägt  die  erfolgte  Bestellung  in  der  ersten  Hauptspalte 
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Fig.  2.    Lagerliste.  —  Größe  23x17  cm. 


seiner  Karte  (Fig.  2)  ein  und  ist  somit  unterrichtet,  daß  die 
betreffenden  Teile  in  Bestellung  bzw.  in  Arbeit  sind.  Die 
Terminkarte  gibt  es  nach  Erledigung  ans  Betriebsbüro 
weiter.  Damit  das  Betriebsbüro  laufend  unterrichtet  ist, 
was  für  Gußteile  eingehen,  gehen  alle  Lieferscheine  über 
dieses,  und  dort  werden  die  eingehenden  Stückzahlen  auf 
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Lager                   Stück  übernommen  am 

Unterschrift 

Fl«.  3.    Terininkarte.  —  Ciröße  15x10  cm. 


der  entsprechenden  Terminkarte  vorgemerkt,  bis  die  be- 
stellte Stückzahl  vollzählig  ist.  Man  kann  somit  jederzeit 
in  den  registrierten  Terminkarten  feststellen,  wieviel  Guß- 
teile eingegangen  bzw.  lagernd  sind. 

Wenn  nun  die  auf  einer  Terminkarte  bestellten  Guß- 
teile soweit  eingegangen  sind,  daß  sie  in  Arbeit  genommen 

werden  können,  so 
wird  auf  Grund 
einer  vorhandenen 

Arbeitsgangkarte 
(Fig.  4)  die  Reihen- 
folge der  Arbeit- 
stufen  auf  der  Ter- 
minkarte eingetra- 
gen. Auf  der  Arbeit- 
karte (Fig.  4)  ist 
der  Fabrikations- 
gang für  jedes  Stück 
genau  festgelegt. 
Außerdem  sind  da- 
rauf die  Arbeitszeit, 
die  zu  benutzende 
Arbeitsmaschine,  der 
Akkordpreis,  dem 
jeweiligen  Stunden- 
lohn entsprechend, 
und  die  etwa  benö- 
tigten Vorrichtun- 
gen und  Sonder  Werk- 
zeuge   zu  ersehen. 

Für  die  erste 
Arbeitstufe  wird  nun 
ein  Arbeitzettel  (Fig. 
5)  im  Betriebsbüro 
ausgeschrieben,  ge- 
nau wie  CS  auf  der 
Arbeitkarte  vorge- 
schreiben   ist,  und 
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R  A  82 

Leiste  für  den  Querschlitten 

G 

Stück  U.Blatt  Nr 

Bezeichnung 

Material 

Verwenduug 

Nr. 

Art  der  Bearbeitung 

Gebr. 
Stdn. 

Masch. 
Nr. 

Preis 
Mk.  1  Pf. 

Std.- 

L,f  )lin 

geändert 
weil 

/. 

Einkauf  • 



2. 

Magazin 

3._ 



4. 

Hobeln 



1,00 

H  57 



2 

40 

1,75 



•vollständig  fertig 

22 

Bohren 

0.08 

B  520 

1,75. 

1x4  Loch  7  0 

18 

l  35 

1x4  Loch  7  0  auf  12  0  einfräsen 

Vorrichtung  33  R  A  82 

Bohren 

0,16 

B  57 

10 

t.75 

4  Löcher  lanq  fräsen 

Magazin 

Fig.  4r 


denn  Meister  mit  Zeichnung  zugestellt,  indessen  Abteilung  die 
Arbeitstufe  ausgeführt  werden  soll.  Nach  Erledigung  übergibt 
der  Meister  Arbeitstücke,  Zeichnung  und  Arbeitzettel  der 
Kontrolle,  die  die  Arbeitstücke  prüft  und  nach  der  auf  dem 
Arbeitzettel  angege- 
benen Abteilung  wei- 
terleitet. Der  Arbeit- 
zettel selbst  geht  zu- 
rück zum  Betriebs- 
büro. Hierwird  dann 
zu  jedem  einlau- 
fenden Arbeitzettel 
die  dazugehörende 
Termin-  und  Arbeit- 
karte herausgesucht 
und  auf  Grimd  dieser 
Karten  der  Arbeit - 
Zettel  für  die  nächste 
Arbeitstufe  ausge- 
schrieben. Dieser 
wird  wieder  dem  in 
Frage  kommenden 
Meister  zugestellt. 
Dieser  Vorgang  wie- 
derholt sich,  bis  die 
Arbeitstücke  nach 
Angabe  des  Arbeit- 
zettels ins  Magazin 
eingeUefert  werden. 
Wie  in  Fig.  3  ersicht- 
lich, wird  beim  Aus- 
schreiben eines  Ar- 
beitzettels in  die 
Spalte , ,  auf  gegeben' ' 
und  beim  Einlaufen 
eines  erledigten  Ar- 
beitzettels in  die 
Spalte , ,  erledigt"  das 
Datum  eingestem- 
pelt. Infolgedessen 
ist  man  jederzeit  in 
der  Lage,  in  der 
Kartei  der  Termin- 
karten festzustellen, 
wo  sich  irgend  ein 
Arbeitstück  befindet 
und  wie  weit  es  in 
der  Fabrikation  vor- 
geschritten ist.  In 
der  mittleren  Spalte 
der  Fig.  3  kann  man 
auch  noch  die  Lie- 
ferzeitenfür jede  Ar- 
beitstufe vorschrei- 
ben. 

Da  das  Magazin 
den  letzten  Arbeit- 
zettel des  Werkstük- 
kes  mit  zugestellt 
bekommt,  ist  es  so- 
fort unterrichtet, 
was  für  Teile  ein- 
gehen,   und  macht 

dementsprechend 
seine  Buchungen  auf 
der  Lagerkarte  (Fig. 
2).  Der  Arbeitzettel 
.wird  ■    dann  dem 
Betriebsbüro  zuge- 
stellt.   Dort  werden  die  Teile  auf  der  dazugehörenden  Ter- 
minkarte als  ,,vom  Lager  übernommen"   gebucht  und  in 
der  Stückliste  unter  der  Spalte  ,, fertig"  eingetragen.  Da  in  der 


Stückliste  die  Teile  gruppenweise  geordnet  sind,  sieht  man 
ohne  weiteres,  wenn  alle  Teile  für  eine  Gruppe  fertig  sind, 
und  schreibt  dann  sofort  die  Zusammenbaukarte  (Fig.  7)  aus. 
Diese  Karten  werden  gesammelt  und  nach  Bedarf  der  Zu- 


Arbeitkane. 


Größe  15x10  citi. 


RA  82 


Stück  u  Blatt  Nr. 


Leisten 


Bezeichnung 


Art  der  Bearbeitung 


4.) 


tx4  Loch  7  0 


1x4  Loch  7  0  auf  12  0  einfräsen 


Mit  der  Zeichnung  zum:  Bohren 


Materia! 


B.  A.  Nr. 


409  Q 


Senkr.-Bohrer 


Zeit  für  i  Stück: 
Min.  5 


Preis  für  i  Stück: 
Mk.  -.22 


Ski/ze 


I  -t 


I  i 


I  I 


1  ' 


1  I 


I    l  1 


I  I 


I  r  I 


I  I  1 


i  I  I 


1  I  I 


I  i 


Das 


Wegnehmen  einzelner  Teile~von  diesem  Auftrag,  ohne 
vorherige  Meldung  im  Betriebsbüro,  ist  verboten. 


Dieser  Zettel  wird  nur  ausgezahlt,  wenn  er  vom  Meister  und 
Revisor  unterzeichnet  ist. 


Lieferbar 


Flg.  5.    Arbeitzettel.  —  Größe  15x10  cra.  —  Vorderseite. 


sammenbauabteilung  zur  Erledigung  überwiesen.  Die  Fertig- 
stellung der  Teilzusammensetzarbeiten  wird  in  der  Stück- 
liste auf  einem  besonderen  Blatt  eingetragen,  und  man  weiß 
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Name 

Kfeninger,  Wtlh. 

Kont 
Nr. 

Masch. 
Nr. 

B  520 

Tag 

Mt. 

Stein. 

Tag  Mt.  Stdn. 

[Tag 

-Mf.  Stdn. 

Stck. 

Datum 

Unterschrift 

6. 

7. 

730 

angefangen 

aufgegeben 

95 

5.  7. 

Andr. 

6. 

8 





j 

revidiert 

95 

7.  7. 

Sirobel 

brauchbar 

95 

-  - 



— 

-  _ 

zu  beziehen 

95 

zu  Mk.  - 

-.22 

1 

1  19, 

90 



Materialausschuß 

— 

Stdn. 



- 

Arbeitsausschuß 

— 

— 



— 



Einrichten 

r 

Summe 

19, 

90 





Vorschuß  gezahlt  am: 

\ 

„ 

\ 

 1 

1 

Summe 

19, 

90 

W  KIlkM  Al  LS  11X11  MK 
i;t20  IIKKTJS. 

iniolgedessen  immer, 
was  zum  Hauptzu- 
sammenbau fertig 
ist.  Die  Hauptzu- 
sammenbauarbeiten 
werden  auch  auf 
einer  Karte  (Fig.  7) 
ausgeschrieben  und 
in  der  Stückliste 
eingetragen,  so  daß 
mau  ohne  weiteres 
feststellen  kann,  wie- 
viel  Maschinen  von 
der  Reüre fertig  sind, 
wieviel  in  Arbeit  und 
wieviel  noch  zu  er- 
ledigen sind. 

Das  Magazin 
gibt  auL  Anforde 
rung  mittels  Arbeil - 
Zettel  die  für  jeden 
Zusammenbau  be- 
nötigten Teile  nach 
der  Stückliste  aus. 
Da  die  Reihen  von 
Too  StückfürdenZu- 
sammenbau  meist 
auf  TO  Stück  unter 


Flg.  e    Arbeitzettel,  -    Größe  15"<l0cm. 


Rückseite. 


Neißer,  Karl 

tl5 

409  Q. 

Nanif 

Kontr.-Nr. 

B.  A.  Nr. 

50  Querschliüen  R.  12 

vollständig  fertig 

machen,  schaben. 

Stahlhalter 

fertig  machen  und  aufpassen,  Anschlagplatte  und 
Hebelbemegung  montieren 


1  Stück  zu  13. 

dazu  Stück 

zu 

dazu  Stück 

zu 

dazu  Stück 

zu 

Summe 

abzüglich  Vorschuß 

.\r. 

Nr. 

.\r. 
.\r. 

Summe  der  Vorschüsse 

bleibt  Restbetrag  1 

davon  erhält 

Nr. 
Nr, 

\r. 

Xr. 

Tag 

Mt. 

Istd. 

1 

Tag 

kit. 

Std. 

Tag 

j  Mt. 

Std. 

Tag  Mt. 

iStd. 

Tag 

j  Mt.  Std 

/. 

7. 

angefangen 

/. 

7. 

2. 

7. 

8k 

1 
1 

i 

1 

  1  1 

1                   1  1 

:iinrii(Mil>,'iiil.ailiv 


I  .röUr    10  ■    15  cni. 


\ordcrseitt 


Fl».  8.    Zusammenhaukarte,    -  Größe  IOXI5  cm.  —  Rückseite. 

teilt  vvordoii,  siohl  die  Stückliste  /wv  .\usoab(>  10  Spal- 
ten vor. 

Die  vorerwähnten  Arbeitzettel  und  /iisanuuenbau- 
karten,  die  auf  der  Kück.scite  zum  Eintragen  der  Arbeit- 
zeiten dienen  (Fig.  6  u.  8),  werden  am  Schlus.se  einer  jeden 
l.ohnperiode  der  Lohnbuchhalliing  zur  Verrechnung  über- 
wiesen. Von  dort  kommen  sie  in  das  Büro  der  Naohkal- 
kulation,  dessen  System  in  einem  späteren  Aufsatz  1)(<. 
s<',hricben  werden  soll. 

Konstruktionsändeniiigoii  oiler  Änderungen  im  \er- 
kaidslniro  lassen  sieh  leicht  durchführen,  da  man  an  Hand 
der  Stücklisten  jedeizeit  über  den  l'abrikal ionsgang  genau 
unterrichtet  ist. 

Das  hier  geschilderte  einfaclie  und  libersichtliche 
Syslem  hat  sich  gut  bewährl  und  eignet  sich  demzufolge 
gut  für  luittelgroüe  Maschinenfabriken. 
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BEITRAG  ZUR  WIRTSCHAFTLICHEN  BETRIEBSFÜHRUNG. 

Von  Geor<^  Maass,  Berlin. 


In  den  moistcii  Beti'ieben  ist  es  üblich,  daß  der  Arbeiter 
hicli  sein  Werkzeug  selbst  oder  durch  einen  Lehrling  von 
der  Werkzeugausgabe  heranholt.  Er  muf3  sich,  wenn  ihm 
eine  neue  Arbeit  vom  IMeister  zugeteilt  worden  ist,  über- 
legen, welches  Werkzeug  er  zur  Bearbeitung  nötig  hat. 
üurcli  diese  t'berlegung  gellt  Zeit  verloren.  Kommt  er 
dann  zur  Werkzeugausgabe,  um  sich  sein  Werkzeug  zu  for- 
dern, so  muß  er  meist  warten,  weil  andere  \or  ihm  noch 
herankommen,  wiederum  ein  Zeitverlust.  Hat  er  schließlich 
nach  langem  Suchen  und  Fragen  des  betreffenden  Werkzeug- 
ausgebers das  gewünschte  Handwerkzeug  erhalten,  so  fällt 
ihm  meist  bei  der  Rückkehr  an  seinen  Arbeitsplatz  ein,  daß 
er  doch  noch  etwas  vergessen  habe,  imd  er  muß  noch  einmal 
zur  Ausgabe. -'Hierdurch  gellt  wieder  viel  Zeit  verloren,  und 
auch  diese  Zeit  kostet  Geld.  Es  handelt  sich  also  darum, 
diesem  Übelstande,  dem  häufigen  Hin-  und  Herlaufen 
zwischen  \\'erkzeugausgabe  und  Arbeitsplatz  und  der  \N'arte- 
zeit,  die  meist  recht  erheblich  ins  Gewicht  fällt,  zu  steuern. 

Als  Beispiel  sei  das  Ausbohren  des  Loches  zur  Aufnahme 
der  Führungsbüchse  am  Gegenhalter  einer  Fräsmaschine 
gewählt  (Fig.  i).  Für  diese  Arbeit  wird  auf  dem  Betriebs- 
büro ein  Arbeitplan  ausgearbeitet,  der  fol- 
gende Einzelheiten  enthalten  muß:  Be- 
nennung der  Maschine,*  Keihennummer, 
Zeichnungsnummer,  Teilnummer  und  Ar- 
beitnummer. Ferner  müssen  sämtliclic 
Arbeiten,  in  diesem  Falle  Aufspannen, 
Vor-  und  Nachbohren,  Vor-  und  Nach- 
reiben,  kurz  beschrieben  werden.  Eine 
weitere  Spalte  des  Arbeitplanes  enthält 
sämtliche  für  ilie  einzelnen  Bearbeitungen  nötigen  Werk- 
zeuge, Sonderwerkzeuge  und  Vorrichtungen  unter  Hinzu- 
fügung der  jeweiligen  Werkzeug-  bzw.  Vorrichtungennum- 
mer. Bei  Katalogwerkzeugen  fügt  man  noch  die  genaue 
Katalogbezeichnung  bei,  während  bei  anormalen  Werk- 
zeugen die  betreffende  Zeichnungsnummer  erwähnt  werden 
muß.-  An  Hand  dieses  so  aufgestellten  Arbeitplanes  wird 
nun  eine  ^^'erkzeugzusammenstellung  angefertigt,  die  wie- 
derum folgende  Einzelheiten  cnthalteJi  muß  (Fig.  2): 


Fiar.  1. 
Gegeohalter. 


Werkzeugzusammenstellung 

Art  der  Arbeit  . 

Masch. Nr. 

Zchng. 
Nr 

Teil  Nr. , 

Lehren 


Werk-  !  Zchng. 
zeuge  Nr. 


Sonder  ,  

werk-  ^«^hng. 


zeuge 


Nr. 


Vor-  Zchng. 
richtung  Nr. 


Yiz.  2.  WerkzeugzusammeiiStellung. 

I>icse  Liste  wird  genau  ausgefüllt  und  dann  in  dreifacher 
-Vusführung  hergestellt.  Ein  Exemplar,  das  Original,  bleibt 
im  IJetriebsbüro,  eine  Pause  geht  in  die  Werkzeugausgabe, 
und  eine  Pause  wird  der  Arbeitkarte  für  den  Arbeiter  bei- 
geheftet. Auf  diese  Art  und  Weise  ist  das  Betriebsbüro 
in  die  Lage  versetzt,  sofort  feststellen  zu  können,  welche 
Werkzeuge  für  die  kommenden  Arbeiten  schon  vorhanden 
sind,  und  welche  noch  angefertigt  oder  von  auswärts  be- 
zogen werden  müssen.  Der  Werkzeugausgeber  kann  in 
Ruhe  die  Werkzeuge  aussuchen  und  für  den  Arbeiter  bereit- 
stellen, während  wieder  der  Ai^beiter  eine  Kontrolle  hat,  ob 
er  wirklich  nun  alle  zur  Bearbeitung  notwendigen  Werk- 
zeuge erhalten  hat.  Der  Vorgang  der  Werkzeugausgabc 
spielt  sich  also  ganz  einfach  und  zeitersparend  ab.  Dci 
Arbeiter  weiß,  wann  er  etwa  die  Arbeit  in  Angriff  nehmen 
muß.  Er  geht  dann  gleich  morgens  zur  Werkzeugausgabe 
und  teilt  dem  ^'erwaltcr  mit,  wann  er  das  M'erkzeug  benötigt. 
Dieser  legt  zu  der  angegebenen  Zeit  die  Werkzeuge  zusam- 
men, und  ein  Lehrling  oder  auch  der  Geselle  selbst  holt  sich 
durch  einen  einmaligen  (iang  das  gesamte  WVniczeug  für 
die  Bearbeitung  des  Teiles  ab. 


ZEICHEN-  UND  KONSTRUKTIONSFEHLER. 
(Einige  Winke  für  ihre  Einschränkung.) 
Von  S.  Wei7,  Frankfurt  a.  M. 


Mußte  schon  vor  dem  Kriege  wirtschaftliche,  billige 
Erzeugung  als  eines  der  Hauptziele  vmserer  Maschinen - 
Industrie  zur  Erhaltung  und  Stärkung  ihrer  Wettbewerb- 
fähigkeit angestrebt  werden,  so  ist  jetzt,  wo  uns  der  Welt- 
markt verschlossen  ist  und  die  verloren  gegangene  Stellung 
erst  wieder  neu  errungen  werden  muß,  sparsames,  zweck- 
mäßiges Arbeiten  zur  bitteren  Notwendigkeit  geworden. 

Einleuchtend  ist,  daß,  bester  Arbeitswille  aller  Betei- 
ligten als  selbstverständlich  vorausgesetzt,  die  Verbilli- 
gung  der  Waren  in  erster  Linie  nur  d\nch  vorzügliche  neu- 
zeitliche Fabrikeinrichtimgen,  durch  Beschaffung  der 
leistungsfähigsten  Werkzeugmaschinen  erreicht  werden 
kann,  wobei  möglichste  Ausschalt\ing  der  Menschenkraft 
und  der  teueren  Handarbeit  angestrebt  werden  muß.  Er- 
forderlich ist  aber,  noch  weitere  Maßnahmen  zu  treffen, 
die  sich  zur  Herabdrückung  der  Erzeugungskosten  eignen 
imd  alle  jene  Elemente  nach  Möglichkeit  auszuschalten, 
die  diese  Kosten  unnötig  steigern. 

Ich  denke  hierbei  an  die  ,, unvermeidlichen"  Fehler, 
die  den  Fabrikbetrieb  belasten,  und  rechne  hierzu  nicht  nur 
die  fehlerhaften,   nicht  abnahmefähigen   Arbeitstücke  in 


der  Dreherei,  Schlosserei  u.  dergl.,  die  Wrackgüsse  in  der 
Gießerei,  sondern  auch  die  Zeichen-  und  Konstruk- 
tionsfehler im  technischen  Büro.  Zur  Ehre  unserer 
Ingenieure  und  Techniker  sei  von  vornherein  festgestellt, 
daß  diese  Fehler  iin  Verhältnis  zu  der  geleisteten  hoch- 
wertigen geistigen  Arbeit  im  einzelnen  wohl  unbeträcht- 
lich sind,  in  ihrer  Gesamtheit  aber  doch  alljährlich  be- 
dexitende  Summen  verschlingen,  so  daß  es  wohl  lohnend 
ist,  den  einschlägigen  Verhältnissen  eindringlich  nachzu- 
gehen und  Mittel  zu  ihrer  Vermeidung  zu  suchen. 

W'ehn  auch  die  folgenden  Ausführungen  sich  vor- 
wiegend auf  den  mir  am  nächsten  liegenden  Werkzeug- 
maschinenbau beziehen,  so  können  sie  im  großen  und  ganzen 
wohl  auch  auf  andere  Zweige  Auwendung  finden,  da  die 
Verhältnisse  im  allgemeinen  überall  ähnlich  liegen. 

Bei  der  Untersuchung  der  in  den  Konstruktions- 
büros vorkommenden  Fehler  lasseii  sich  unschwer  3  Haupt- 
gattungen herausfinden,  nämlich : 

I.  Gewöhnliche  Flüchtigkeitsfehler  (Maßfehler,  Rccli- 
nung.sfehler  u.  ähnl.); 
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2.  eigentliche  Konstruktionsfehler,  die  bei  einiger 
Vorsicht  vermieden  werden  können; 

3.  grundsätzliche,  besonders  bei  Neukonstruktionen 
vorkommende,  nicht  sofort  in  ihren  Ursachen  er- 
kennbare und  daher  schwer  vermeidbare  Fehler. 

Als  unter  i  angeführte  Flüchtigkeitsfehler  sind 
vorwiegend  jene  zu  bezeichnen,  für  die  das  in  vielen  tech- 
nischen Büros  bekannte,  spöttische  Wort  ,, Falsche  JNIaße 
gelten  nicht"  geprägt  ist,  also  hauptsächlich  Maßfehler. 
Gewöhnlich  richten  diese,  so  unangenehm  sie  auch  in  Ein- 
zelfällen werden  können,  keinen  großen  Schaden  an.  Wenn 
z.  B.  auf  einer  Schmiedeteilzeichnung  die  Einzelmaße 
falsch  zusammengerechnet  sind  und  daher  die  ganze  Länge 
einer  Welle  unrichtig  und  unglücklicherweise  zu  kurz  an- 
gegeben ist,  so  daß  der  Schmied  die  Welle  zu  kurz  ab- 
schneidet, so  ist  dies  wohl  ärgerlich;  die  Welle  kann  aber 
für  andere  Zwecke  ^\ieder  verwendet  werden.  Oder  wenn 
die  Wellenstärke  am  Radsitz  im  Vergleich  zu  der  zuge- 
hörigen Radbohrung  zu  groß  angegeben  ist,  so  hat  auch 
dies  keine  ernsteren  Folgen,  da  die  betreffende  Stelle  an 
der  Welle  leicht  nachgedreht  werden  kann;  ist  hingegen 
umgekehrt  die  Wellenstärke  zu  klein  eingeschrieben,  so 
^vird  dieser  Fehler  dadurch,  daß  die  WeUe  unbrauchbar  ist, 
schon  größeren  Schaden  verursachen.  Solche  Einzelfälle 
können  noch  beliebig  ver.melxrt  werden,  aber  schon  die 
vorstehenden  genügen,  um  die  Richtung  zu  kennzeichnen, 
in  der  sich  derartige  ,, Versehen"  bewegen.  Oft  handelt  es 
sich  um  mehr  als  um  gewöhnliche  Flüchtigkeit,  und  hierfür 
ist  schon  eher  Nachlässigkeit  das  richtige  Wort.  Zuver- 
lässige Kontrolle  ist  das  am  sichersten  wirkende  Vor- 
beugungsmittel. Zu  ihrer  leichteren  Durchführung  emp- 
fiehlt es  sich,  die  bereits  nachgesehenen  Maße  zu  unter- 
streichen oder  in  irgend  einer  Weise  als  bereits  kontrolliert 
kenntlich  zu  machen;  hierbei  ist  zu  beachten,  daß  nicht 
nur  einzelne  Hauptmaße  —  diese  allerdings  zuerst  — , 
sondern  auch  die  nebensäclüichen  nachgesehen  werden. 

Wer  soll  nun  diese  Maßkontrolle  ausüben,  der  Kon- 
strukteur oder  der  Einzelzeichner?  Nach  meinen  Erfahr 
rungen  empfiehlt  es  sich,  diesen  selbst  für  die  Richtigkeit 
der  eingeschriebenen  Maße  verantwortlich  zu  machen, 
wobei  natürlich  dem  verantwortlichen  Konstrukteur  nicht 
verwehrt  sein  soll,  auch  seinnerseits  einen  Blick  auf  die 
Zeichnung  zu  werfen,  besonders,  wenn  es  sich  um  kost- 
spielige Einzelteile  handelt,  bei  denen  Falschmaße  großen 
Schaden  verursachen  könnten.  Wichtig  ist,  daß  dem 
Zeichner  auch  wirkUch  alle  notwendigen  Angaben  gemacht 
werden,  die  ihn  in  die  Lage  setzen,  die  zugewiesene  Aufgabe 
fehlerfrei  erledigen  zu  können;  daß  hierbei  übergroße  An- 
sprüche, denen  er  nach  seiner  Veranlagung  und  Vorbildung 
gar  nicht  gewachsen  sein  kann,  nicht  gestellt  werden 
dürfen,  wird  nicht  immer  genügend  berücksichtigt.  Nicht 
selten  kann  man  beobachten,  wie  der  Konstrukteur  pein- 
lich jedes  Maß  der  vom  Zeichner  angefertigten  Zeichnung 
nachsieht  und  dadurch  zu  sehr  von  seiner  eigentlichen 
Arbeit  abgehalten  wird.  Er  tut  dies,  weil  er  für  die  Fehler 
des  Zeichners  verantwortlich  gemacht  wird,  was  aber 
in  den  meisten  Fällen  durchaus  falsch  ist;  denn  einerseits 
hat  der  Konstrukteur  andere  Aufgaben  zu  bewältigen,  für 
die  er  seine  Zeit  viel  besser  anwendet  als  zur  Kontrolle  von 
Schmiede-  und  Modellzeichnungen,  anderseits  aber  soll 
auch  den  Hilfskräften  ein  gewisses  Verantwortlichkeits- 
gefühl anerzogen  werden,  das  aber  sehr  beeinträchtigt  wird, 
wenn  sie  wissen,  ,,daß  ihre  Arbeiten  ja  doch  sowieso  kon- 
trolliert werden".  Also  man  überlasse  die  Durchsicht  der 
Maße  dem  betreffenden  Zeichner  oder  Techniker  selbst 
und  schärfe  ihm  hierbei  peinlichste  Sorgfalt  ein.  Eine 
kurze  hingeworfene  Frage  des  Konstrukteurs  oder  Vor- 
stands, ob  dieses  oder  jenes  Maß  richtig  und  ob  aflcs  gründ- 
lich nachgesehen  sei,  ist  oft  schon  voll  wirksam  und  führt 
den  Betreffenden  zu  seiner  Pflicht  zurück. 

Wenn  auch  nicht  häufig,  so  kommt  es  doch  ab  und  zu 
vor,  daß  selbst  bei  sorgsamster  Kontrolle  Maßfehler  nicht 


gefunden  werden,  weil  bei  Additionen  oder  ÄlultipUkationen 
derselbe  Fehler  immer  wieder  gemacht  wird.  Solche  Vor- 
fälle treten  besonders  bei  sehr  angespannter  Arbeit  oder 
bei  außergewöhnlichen  Erregungen  u.  dergl.  ein.  Es  ist 
daher  empfehlenswert,  die  Kontrolle,  wenn  möglich,  immer 
erst  2—3  Tage  später  nach  Fertigstellung  der  Zeichnung 
vorzunehmen. 

Nachteihge  Folgen  können  auch  durch  Fehler  in  den 
Fundamentplänen  entstehen*).  Mißlich  ist  es  schon, 
wenn  die  "Abstände  der  Fundamentschrauben  unrichtig 
eingeschrieben  sind  und  nachträglich  neue  Löcher  in  das 
fertige  Fundament  eingemeißelt  werden  müssen.  Große 
Verwicklungen  können  auch  eintreten,  wenn  der  Raum- 
bedarf für  eine  Maschine  zu  klein  angegeben  ist,  für  die  an 
Hand  des  Fundament-  und  Aufstellungsplanes  ein  be- 
stimmter Platz  in  der  Werkstätte  ausgesucht  ist,  der  infolge 
von  Falschmaßen  sich  nicht  eignet,  weü  vielleicht  Teile 
der  Maschine  mit  denen  einer  benachbarten  Bank  zu- 
sammenstoßen. Solche  Fehler  können  vermieden  oder 
doch  in  ihrer  Wirkung  abgeschwächt  werden,  wenn  sofort 
nach  Abguß  der  Hauptteile,  wie  Ständer,  Rahmen,  Betten 
u.  dergl.  die  Entfernung  der  Fundamentnocken  mit  der 
Zeichnung  verghchen  und,  sobald  die  Maschine  in  der  Werk- 
stätte des  Lieferers  zusammengebaut  ist,  die  Aufstellungs- 
und Fundamentzeichnungsmaße  an  der  fertigen  Maschine 
nachgesehen  werden.  Die  hierbei  sich  ergebenden  Un- 
stimmigkeiten können  sofort  dem  Bezieher  gemeldet 
werden ;  in  vielen  Fällen  wird  es  noch  nicht  zu  spät  sein,  um 
größeren  Schaden  zu  verhüten,  und,  selbst  wenn  das  Fun- 
dament schon  fertiggestellt  sein  sollte,  können  doch  schon 
die  erforderlichen  Umänderungen  vorbereitet  und  unan- 
genehmem Briefwechsel  dadurch  vorgebeugt  werden. 

Bei  flüchtig  angestellten  Berechnungen  unterlaufen 
bisweilen  Rechenfehler,  die  aber  durch  peinlichste  Selbst- 
kontrolle unbedingt  gefunden  werden  müssen,  ebenso  wie 
solche  bei  kauf-  und  bankmännischen  Rechnungen  durch 
die  buchhalterische  Kontrolle  aufgedeckt  werden.  Rechen- 
fehler in  den  Schaltungen  und  Umdrehungszahlen  oder  bei 
der  Feststellung  des  Arbeitsverbrauchs,  der  Spanmengen 
u.  dergl.  können  unter  Umständen  die  schwerwiegendsten 
Folgen  haben,  und  es  ist  daher  größte  Vorsicht -geboten, 
um  sie  mit  Sicherheit  zu  vermeiden.  Wenn  ich  hierbei 
auch  nicht  so  weit  gehe,  wie  mein  verehrter  Hochschul- 
lehrer Prof.  Radinger,  der  einmal  in  einer  Vorlesung  den 
Anspruch  tat:  , .Verächtlich  ist  der  Ingenieur,  der  sich 
irrt",  so  müssen  doch  solche,  durch  Nachlässigkeit  begangene 
Rechenfehler  aufs  schärfste  verurteilt  werden,  weil  ihre 
Beseitigung  oft  mit  großen  Kosten  verbunden  ist,  während 
sie  bei  einiger  Sorgfalt  mit  Sicherheit  hätten  vermieden 
werden  können. 

Im  Großmaschinenbau  ist  die  genaue  Berechnung 
der  Gewichte  der  schweren  Maschinenteile  sehr  wesentlich; 
besonders  in  jetziger  Zeit,  wo  die  Prejse  der  Rohmaterialien 
ins  Ungemessene  gestiegen  sind,  kann  durch  falsche  Be- 
rechnung dieser  Gewichte,  auf  der  sich  doch  die  Preisbe- 
stimmurtg  der  Maschine  aufbaut,  großer  Geldverlust  ent- 
stehen. Wenn  es  auch  nicht  in\mor  möglich  sein  wird,  die 
vorkalkulierten  Gewichte  streng  einzuhalten,  denn  als 
erste  Bedingung  muß  ja  gelten,  die  Maschine  sachgemäß 
kräftig  zu  konstruieren,  weslialb  es  durchaus  falsch  wäre, 
in  kurzsichtiger  Weise  an  unrichtiger  Stalle  an  Material 


*)  Wie  unangenehm  l'eliler  in  Kiindiimentzeichnungen  werden 
könn^-n,  .sei  liier  an  einein  hesonders  kn^ssen  Kall  heleuclitet ;  Au.s 
NachlKssi(rkeit  luitte  ein  /.eicliner  auf  der  F"undainent7.eichnunf{  einer 
Ilolx-hnas  •hino  die  Rroßo  Vorlaufsclieibe  (an  der  Maschine)  mit  der 
kleinen  Rücklaufscheihe  verwechselt.  Auf  ('.rund  dieser  falschen  Auf- 
stellungs/.eiclinung  wurde  nun  der  Platz  für  die  Hohelninschine  be- 
stimmt, wohei  die  kleine  Vorlaufscheihe  des  DeckenvorKelages  vor 
einer  Säule  zu  stehen  kam,  an  der  sie  mit  ßerinR:em  "^piel  gerade  noch 
V0'bei({ing.  Da  aber  in  Wirklichkeit  an  ihre  St^-Ile  die  proße  Riirk 
laufscheibe  zu  stehen  kam,  so  .schlug  diese  an  die  Säule,  weshalb  eine 
vollständige  Umsetzung  der  Ilobelmiischine  vorgenommen  werden 
rauBte,  was  mit  viel  Kosten  verbuiKlcn  war. 
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sparen  zu  wollen,  so  geht  die  Erfahrung  doch  dahin,  daß 
bei  einiger  Vorsicht  und  Gewissenhaftigkeit  hierbei  oft 
unnötiges  Materialgewicht  ausgemerzt  werden  kann. 
Wenn  auf  diese  Weise  z.B.  bei  einer  loot  schweren  Maschine 
nur  5  vH  erspart  werden,  was  in  vielen  Fällen  ohne  große 
Schwierigkeiten  erreichbar  ist,  so  bedeutet  das  bei  M 
4000/t  einen  Gewinn  von  20  000  Mark,  während  umgekehrt 
eine  weniger  sorgsame  Gewichtaufstellung  bei  einem 
Mehrgewicht  von  5  vH  einen  Verlust  in  gleicher  Höhe 
bedeuten  würde. 

Ein  sicheres  Mittel,  das  die  Vermeidung  von  Überge- 
wichten verbürgt,  gibt  es  naturgemäß  nicht.  Am  wirk- 
samsten scheint  es,  wenn  der  Bürovorstand  darauf  sieht, 
daß  die  Gewichte  schon  während  des  Konstruierens 
öfter  nachgerechnet  werden,  wobei  er  sich  die  Gewichtzu- 
sammenstellung von  Zeit  zu  Zeit  vorlegen  läßt,  um  bei 
Überschreitungen  durch  rechtzeitiges  Eingreifen  Abhilfe 
zu  schaffen. 

Sehr  üble  Folgen  können  falsche  Gewrichtberech- 
nungen bei  schweren  Gußstücken  nach  sich  ziehen.  Ist 
z.  B.  vom  technischen  Büro  das  Gewicht  eines  Ständers, 
Gasmotorengestelles  oder  eines  Dampfturbinengehäuses  mit 
60  t  angegeben,  während  es  bei  richtiger  Rechnung  70  t 
betragen  soll,  so  kann  es,  wenn  die  Gießerei  sich  nicht  vor- 
sieht, leicht  vorkommen,  daß  das  Eisen  in  der  Pfanne 
nicht  genügt,  wodurch  das  schwere^  Gußstück  Ausschuß 
wird,  weil  das  Eisen  in  der  Form  nicht  voll  ausläuft.  Da  es 
sich  bei  derartigen  Gewichtberechnungen  in  der  Regel  um 
ganz  unregelmäßige  Körper  mit  verschiedenen  Ansätzen, 
Armen  und  Rippen  handelt,  deren  Rauminhalt  möglichst 
genau  bestimmt  werden  muß,  so  ist  es  bei  dem  großen 
Schaden,  den  hierbei  ungenaue  oder  Falschrechnungen 
verursachen  können,  doch  sehr  ratsam,  der  Sicherheit 
halber  das  errechnete  Gewicht  von  einem  anderen  Kon- 
strukteur prüfen  zu  lassen;  denn  zur  genauen  Raumbe- 
stimmung solcher  verwickelten  Stücke  gehört  immerhin 
eine  gewisse  Sicherheit,  die  selbst  sonst  tüchtigen  In- 
genieuren manchmal  abgeht. 

Können  die  unter  i  eben  besprochenen  Fehler  bei 
einigermaßen  zuverlässigen  Arbeiten  in  ihrer  Mehrzahl 
unschwer  vermieden  werden,  so  sind  die  in  folgendem  zur 
Erörterung  gelangenden,  eigentlichen  Konstruktions- 
fehler in  vielen  Fällen  nicht  mehr  so  leicht  zu  verhüten 
und  in  ihren  Folgen  auch  meist  schwerwiegender.  E«  handelt 
sich  hier  um  selbständiges,  geistiges  Schaffen,  bei  dem 
immerhin  Fehler  unterlaufen  können,  die  ihrer  Natur  nach 
sehr  vielgestaltig  und.  wohl  manchmal'  leicht  zu  beseitigen 
sind,  in  gewissen  Fällen  aber  sehr  unangenehme  Erschei- 
nungen auslösen. 

Zu  den  leichteren  konstruktiven  Mißgriffen  gehört  es,^ 
wenn  aus  Unachtsamkeit  oder  infolge  eines  Versehens  Vor- 
schriften des  Bestellers  nicht    eingehalten    werden,  so, 
wenn  der  höchste  Stand,  die  größte  Verstellbarkeit  der 
Werkzeuge  bei  Karussellbänken  oder  bei  Bohr-  und  Fräs- 
werken nicht  ganz  erreicht  wird,  weil  irgend  ein  Arm  hin- 
dernd im  Wege  steht,  wenn  ein  Stößel  oder  Meißelhalter 
nicht  genügend  ausgewuchtet,  wenn  der  Einbau  irgend 
eines  Teils  nur  schwer  oder  gar  nicht  möglich  ist  (was 
bei  Kegelrädern  nicht  selten  vorkommt),  wenn  Räder,  Hebel 
u.  dergl.  mit  anderen  Teilen  zusammenstoßen  und  erst 
durch  Fortmeißeln  der  betreffenden  Stellen  freie  Bewegung 
erhalten.     Das  beste  Mittel,  derartige  zeichnerische  Miß- 
griffe zu  finden  und  dann  zu  verbessern,  das  aber,  so  eigen- 
tümUch  es  auch  scheinen  mag,  nicht  immer  angewendet 
wird,  besteht  in  der  Anfertigung  einer  guten  Zusammen- 
stellungszeichnung.    Tatsache  ist  es  leider,  daß  diese 
nicht  selten  unterbleibt  bzw.  im  Drange  der  sich  häufenden 
Arbeit  unterlassen  werden  muß.     Der  zuverlässige,  sach- 
verständige  Techniker,    der    an    Hand    der  Einzelzeich- 
nungen  eine  solche  Zusammenstellung  aufzeichnet,  wird 
sicher  alle  oder  doch  die  meisten  Unstimmigkeiten  ohne 
große    Schwierigkeiten    herausfinden,    den  Konstrukteur 


darauf  aufmerksam  machen,  damit  noch  rechtzeitig  Abhilfe 
getroffen  werden  kann.     Erst  durch  das  Studium  einer 
derartigen  Zeichnung  ist  es  dem  Ingenieur  möglich,  einen 
sicheren  Überblick  über  den  ganzen  Zusammenbau  zu  ge- 
winnen, die  Konstruktion  daraufhin  zu  prüfen,  ob  das  Ein- 
und  Ausbauen  der  einzelnen  Mechanismen  sich  ohne  Schwie- 
rigkeiten vollzieht,  ob  alle  Teile  gut  und  mit  geniigendem 
Spielraum  aneinander  vorbeigehen  und  ob  alle  Bedingungen 
des  Bestellers  vollauf  erfüllt  sind.   Je  eingehender  und  sorg- 
fältiger eine  Zusammenstellungszeichnung  ausgeführt  ist, 
je  mehr  Schnitte  und  Ansichten  sie  enthält,  desto  vorteil- 
hafter ist  es  nicht  nur  für  die  ausführenden  Werkstattbe- 
triebe, sondern  auch  für  das  technische  Büro  selbst.  Viel- 
fach wird  gerade  in  dieser  Hinsicht  gesündigt  und  die  An- 
fertigung der  Zusammenstellungszeichnung  minderwertigen 
Kräften  übertragen,  die  sich  ohne  viel  Verständnis  der  ge- 
stellten Aufgabe  entledigen.     Wenn  man  dann  derartige 
zeichnerische  Leistungen  mit  ihrem   oft   sinnlosen  Gewirr 
von  Linien,  betrachtet,   —   verständnislos  wird  da  alles 
durcheinander  punktiert,  anstatt  im  Schnitt  gezeichnet,  — 
so  muß  man  wohl  zur  Überzeugung  kommen,  daß  so  ge- 
artete  zeichnerische   Erzeugnisse  ihren   Zweck  in  keiner 
Weise  erfüllen  können.    In  solchen  Fällen  setzt  die  Verant- 
wortlichkeit des  Konstrukteurs  bzw.  des  Bürovorstandes 
ein.    Dieser  hat  die  Unterstellten  genau  anzuweisen,  wie 
die  Zeichnung  auszuführen  ist  und  welche  Schnitte  oder 
Ansichten  gemacht  werden  sollen,  damit  sie  ein  durchaus 
gutes,  in  allen  Teilen  übersichtliches  Bild  der  Maschine 
geben,  das  über  jede  Einzelheit  aufklärt.    Als  sehr  wertvoll 
habe  ich  es  gefunden,  wenn  der  verantwortliche  Konstruk- 
teur einige  ruhige  Stunden  darauf  verwendet,  nochmals 
an  Hand  der  fertigen  Hauptzeichnung  das  ganze  Gefüge 
der  Mechanismen  kurz  durchzudenken;   er  wird  hierbei 
vielleicht  noch  einen  oder  den  anderen  kleineren  Fehler 
entdecken,  der  bisher  seiner  Aufmerksamkeit  entgangen  war. 

Während  auch  Fehler,  wie  die  vorstehend  geschil- 
derten,  bei   Anwendung  einiger   Vorsicht   unschwer  ver- 
mieden werden  können,  gibt  es  noch  solche,  die  jüngeren 
Ingenieuren  mit  noch  nicht  genügend  gereifter  Erfahrung 
auch  bei  sorgfältigem  Durchdenken  der  zu  lösenden  Auf- 
gaben immer  wieder  unterlaufen.    Hier  ist  es  Sache  des 
Bürovorstandes,  ein  wachsames  Auge  zu  haben,  die  an- 
gehenden  Konstrukteure   nicht    vor    zu   schwierige  Auf- 
gaben zu  stellen,  für  die  ihre  Erfahrungen  nicht  ausreichen, 
wenn  es  sich  hierbei  scheinbar  auch   um   ganz  einfache 
Elemente  handelt.   Zum  besseren  Verständnis  des  Gesagten 
seien  einige  kennzeichnende  Beispiele  hervorgehoben.  In 
erster  Linie  wären  die  ungenügenden  Lagerungen  von 
Wellen  und  Zapfen  zu  erwägen,  die  —  trotz  bester  Schmie- 
rung —  die  Ursachen  von  Warmlaufen  oder  gar  Anfressen 
bilden;  auch  die  nicht  richtige  Wahl  des  Lagermetalls  ge- 
hört in  dieses  Kapitel.   Etwas  ängstliche  Ingenieure  werden 
die  Lagerabmessungen  zu  reichlich  wählen,  während  die 
Unvorsichtigen  in  den  gegenteiligen  Fehler  verfallen.  Die 
landläufigen,  diesbezüghchen  Berechnungen,  so  notwendig 
diese  auch  sind,  genügen  oft  nur  unvollkommen,  weil  die 
ihnen  zugrunde  gelegten  Annahmen  der  Größe  der  Rei- 
bungswertziffern, Arbeitsdrücke  u.  dergl.  selbst  nicht  genau 
bestimmbar  sind.    Die  Erfahrung  des  Konstrukteurs,  der 
Vergleich  mit  bewährten  Ausführungen  sind  das  beste  Vor- 
beugungsmittel.    Festgestellt  muß  aber  werden,    daß  es 
nicht  selten  vorkommt,  daß  auch  gewandte,  ältere  In- 
gsnieure'  gerade  in  solchen  Fällen  Enttäuschungen  erleben. 

Vieles  wird  auch  im  Punkte  der  Schmierung  ver- 
säumt, deren  Anordnung  oft  demMonteur  überlassen  bleibt*). 

In  früherer  Zeit,  als   die  Maschinen   noch  einfacher 
waren,  konnte  man  die  Anordnung  der  Schmiereinrichtung 


*)  Vergl.  Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  Ingenieure,  Jahrg. 
1919,  S.  II41,  wo  bei  einer  von  der  Maschinenfabrik  Schiess, 
Düsseldorf,  gebauten  großen  Fräsmaschine  besonders  auf  diesen  Punkt 
hingewiesen  und  betont  wurde,  daß  hierbei  die  gesamte  Schmier- 
einrichtung  vorher  zeichnerisch  festgelegt  wurde. 
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schon  eher  dem  Arbeiter  anvertrauen;    heute  aber,  wo 
Wellen,  Büchsen,  Räder  in-  und  aufeinander  geschachtelt 
sind,  wo  das  Bestreben  immer  weiter  durchdringt,  mög- 
lichst viele  Schmierstellen  von  einem  Punlcte  aus  zu  be- 
dienen, ist  dies  nicht  mehr  angängig.    Es  muß  daher  die 
Olzufuhr  wie  jede  andere  Konstruktionseinzelheit  behandelt 
und  ordnungsgemäß  durchgezeichnet  werden.    Daß  gerade 
die    Schmierung   bisher    etwas   stiefmütterlich  behandelt 
wurde,  lag  auch  zum  Teil  an  den  Konstrukteuren,  die  für 
diese  ihnen  nicht  ganz  geläufige  Einzelheit   nicht'  die  er- 
forderliche Erfahrung  besaßen.     Eine  vorherige  Beratung 
mit  dem  Betriebe  zwecks  praktischer  Anordnung  ist  <laher 
bei  verwickelten  Schmierungen  geboten.     Fälle,  in  denen 
das  Warmlaufen  der  ungenügenden  Lagerung   oder  dem 
schlechten  Lagermetall  zugesclmeben  wurde,  während  eine 
durchgreifende  Verbesserung  der   Schmiereinrichtung  so- 
fortige Abhüfe  schuf  -  ohne  jede  weitere  Konstruktions- 
anderung       sind  nicht  selten.  Ich  halte  diese  Sache  für  so 
wichtig,  daß  ich  seinerzeit  anregte,   die  Konstruktion  der 
Schmiereinrichtung  durch  besondere  Ingenieure  besorgen 
zu  lassen,  die  sich  ausschließlich  diesen  Arbeiten  A\idmen 
sollten. 

Zu  erwähnen  wären  noch  die  hauptsächlich  von  An- 
fängern gemachten  Fehler,  bei  denen  Wellen,  Böcke  oder 
I^äder  in  einander  stoßen,  Fehler,  die  aber  beim  Anfertigen 
cnier  eingehenden  Zusammenstellungszeichnung"  unbedingt 
aufgedeckt  werden  müssen.  Es  wäre  zu  empfehlen,  die 
Konstruktionen  besonders  auf  derartige  IMängel  hin  zu 
untersuchen.  Oft  schleichen  sich  diese  erst  durch  nachträg- 
liche Änderungen  ein  und  werden  erst  gefunden,  wenn  es- 
schon  zu  spät  ist.  Überhaupt  ist  bei  nachträglichen 
Anderungen.allergrößte  Vorsicht  am  Platze;  erfahrungs- 
gemäß bilden  diese  eine  reiche  Fehlerquelle  und  müssen 
daher  mit  ganz  besonderer  Sorgfalt  ausgeführt  werden. 

Leicht  zu  vermeiden  sind  .auch  die  Irrtümer,  die  bei 
Ausnuttelung  des  Drehsinnes  vorkommen  und  die 
<larm  bestehen,  daß  die  Drehrichtung  eines  Schnecken- 
rades oder  Kegel radgetriebes  falsch  ermittelt  wird.  Folgen 
solcher  Mißgriffe  sind  dann  falsche.  Umdrehung  einer  Af- 
l)eitspinde],  umgekehrte  Schaltrichlung  oder  unrichtiges 
Umsteuern  bei  Hobelmaschinen  (schneller  Arbeitsgang  und 
langsamer  Rückgang)  u.  dergl.  Wenn  derartige  Vorkomm- 
nisse in  der  Regel  auch  beseitigt  werden  können,  so  wirken 
sie  d.jch  besonders  störend,  weU  sie  meist  erst  beim  Probe- 
lauf gefunden  werden,  woc'urch  recht  unliebsamer  Aufent- 
halt und  Verzögerung  in  der  Ablieferung  der  Maschine  ein- 
Iritt.  Zur  Verhütung  solcher,  auch  den  besten  Konstruk- 
teuren unlerhiufender  Widerwärtigkeiten  ist  es  ratsam  den 
Ihiros  kleine  Schnecken-  und  Radmodelle,  sowie  Schrauben 
und  Aluttcrn  mit  Rechts-  und  l-ink-sgewinde  zu  geben 
•lurch  (he  man  sofort  in  den  Stand  gesetzt  vird,  ohne  viel 
I  bcrlegen  den  richtigen  Bewegungssinn  herauszufinden 
<ni  nur  scheinbar  überflüssiges  Hilfsmittel,  das  aber  iii 
Wirklichkeit  ausgezeichnete  Dienste  leistet  und  viel  Unan- 
nehmlichkeiten verhütet. 

Mit  großen  Kosten  ist  es  manchmal  verknüpft,  wenn 
Arbeitstucke  so  unzweckmäßig  konstruiert  sind,  daß  ihre  Be- 
arbeitung recht  schwer  oder  nur  in  unwirtschaftlicher  Weist- 
möglich  ist.  In  Werkzeugmaschinen  fabriken  kommen 
■Hlfi-dings  solclie  Fehler  seltener  vor,  da  hier  die  Konstruk- 
teure mit  den  Bcarbeitungsmöglichkeiteii  meist  gut  ver- 
traut sind,  Sie  treten  aber  in  anderen  Zweigen  des  Maschinen- 
Iniucs  häufiger  auf,  weil  dort  die  Ingenieure  nicht  iinnuM 
Uber  die  diesbezüglichen  Erfahrungou  verfügen,  1m,u. 
J<iem,gkeit  ist  es  noch,  wenn  l.eis])ielswcise  ein  Hebel,  an- 
statt so  beschaffen  zu  .sein,  daß  er  auf  der  Drehbank  abge- 
dreht werden  kann,  eine  so  unbe<iucme  Form  i)esitzt,  .laß 
er  inchrerc  Wcrkzeugma.schiiien  durchlaufen  muß.  Unan- 
genehmer ist  es  schon,  wenn  an  einem  Bett  oder  Ständer 
c  m  Lock  angegossen  anstatt  angeschraubt  ist,  wodurch  der 
llaupttcU  so  verbreitert  wird,  daß  er  nicht  durch  die  Hobel- 
ni.-isrliMK  linvlunl.gcht  und  entweder  mit  Vorbau  gehobelt 
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oder  in  anderer  umständlicher  Weise  bearbeitet  werden 
muß;  und  die  mißlichsten  Folgen  kann  es  haben,  wenn 
Ilächen  im  Innern  von  Gestellen  so  versteckt  angeordnet 
hegen,  daß  ihre  Bearbeitung  sich  nur  unter  Zuhilfenahme  be- 
sonderer,  erst   neuzukonstruierender  Vorrichtungen  noch 
zur  Not  und  unter  Aufwand  von  viel  Zeit  ermöglichen  läßt. 
Ahnlich  liegt  der  Fall  für  die  Gießerei,  wo  infolge  unzweck- 
mäßiger  Konstruktion    nicht    nur   schon    beim  Formen 
Schwierigkeiten  entstehen,  sondern  auch  Wrackgüsse  ein- 
treten können,  wenn  das  :Modell  gießereitechnischc  Rück- 
sichten außer  Acht  läßt.     Das  Nachteiligste  solcher  un- 
richtiger Konstruktionen  ist  aber,  daß  die  Fehler  oft  gar 
nicht  als  solche  erkannt  und  daher  die  in  Wirklichkeit 
verbesserungsbedürftigen    und    auch    verbessern  ngsfähigen 
Formen  der  Arbeitstücke  als  unvermeidbar,   als  etwas, 
.,das  eben  so  sem  muß  und  nicht  anders  sein  darf",  von 
dem  ausführenden  Betriebe  hingenommen  werden.  \'iel 
Aufwand  an  Zeit  und  daher  auch  Geld  kann  gespart  werden, 
wenn  der  Konstrukteur  sich  betreffs  zweckmäßigster  Form- 
gebung mit  den  Werkstattbetrieben  in  Verbindung  setzt, 
ihre  Wünsche  und  Einwände  anhört  und  ihre  Erfahrungen 
berücksichtigt.    Ratsam  wird  es  auch  erscheinen,  wenn  er 
jedes  größere,  wichtigere  Modell,  bevor  es  der  Gießerei 
übergeben  wird,  besichtigt,  wodurch  er  Gelegenheit  findet, 
in  letzten  Augenblick  noch  auf  manches  aufmerksam  zu' 
werden,  das  ihm  bei  der  Durchsicht  der  Zeichnung  etwa 
entgangen  war.    Eine  inniges  Zusammenarbeiten  zwischen 
Büro  und  Betrieb  ist  unter  allen'  Umständen  anzustreben, 
und  vollständig  unklug      weil  den  Interessen  dei-  Fabrik 
zuwiderlaufend  -  wäre  es,  diese  Verbindung  einzuschränken 
und  dem  Ingenieur  oder  Techniker  das  Betreten  der  Werk- 
stätten zu  erschweren,  wie  es  tatsächlich  früher  in  manchen 
Werken  vorgekommen  ist. 

Am   gefürchtetsten,   weil   vielfach  von  den  schwerst- 
wiegenden  Folgen  begleitet,  sind  die  unter  3  angeführten 
grundsätzlichen,   tieferliegenden   Fehler,    weil  ihre 
l^rsachen  nicht  sofort  erkannt  und  erst  nach  mehr  oder 
weniger  ausge<lehnten  l'ntersuchungen  gefunden  werden. 
Meist  sind  es  Überraschungsfehler,  auf  die  der  Konstruk- 
teur nicht  gefaßt  war.   Es  liegt  zwar  vollkommen  klar,  daß 
an  der  in  Probebetrieb  gesetzten  Maschine  etwas  nicht  in 
Ordnung  ist;  sie  arbeitet  unruhig,  stoßweise,  aber  der  Grund 
dieser  Erscheinung  ist  zunächst  nicht  zu  ermitteln,  und 
erst  eingehende  \'ersuche  und  t^iberiegungen  ergeben,  daß 
ein  Konstruktionsfehler  voriiegt,  der  beseitigt  werden  muß. 
was  manchmal  mit  den  größten  Schwierigkeiten  verknüpft 
ist*).   Es  geht  hier  wie  mit  dem  kranken  Menschen;  er  fühlt 
sich  4vrank,  ohne  daß  der  Arzt  erkennt,  wo  der  Sitz  sein.-< 
Leidens  sich  befindet,  aber  die  „inneren  Fehler"  der  M  i 
schinen  zu  erforschen,  ist  bei  ihren  stummen  Organen  oft 
Viel  schwieriger    als  beim  fühlenden  Menschen,  der  dem 
Arzt  doch  so  manchen  Innger  zeig  geben  kann.    Mit  Recht 
sind  daher  derartige   Überraschungsfchler  so  gefürchtet, 
und  auch  die  tüchtigsten   Ingenieure  werden  von  ihnen 
nicht  verschont.     Einige  aus  der  Praxis   geschöpfte  Bei 
spiele  mögen  zur  weiteren  Erläuterung  des  Gesagten  dienen 
Bei  der   Inbetriebsetzung  einer.  gr()ßen  Tischfräsm.i 
schine  stellte  sich  ein  zuckender  Gang  des  Tisches  ein;  di. 
naheliegende  Annahme,  daß  die  Ursache  dieser  Ersclui 
nung  in   einer  Federung  der  Zahnstangenritzelwelle  la.s; 
wurde  veriassen,  nachdem  die  sofort  angestellte  nochmalige 
Berechnung  eine  nur  ganz  geringe  Beanspruchung  diesci 
Welle  ergeben  hatte,  lust  nacli  langwierigen  ITntersuchuugcn 
hl  deren  N'erlauf  nacheinander  nicht  genügend  genaue  Vor 
zalinung.  dann  mangelhafte  Auflage  des  Tisches  und  nocli 
so  manches  andere  \ergel)licli  als  Grund  des  niclnveisen 
Tischvorschubes  gesucht  wurde,  kam  man  dahinter,  dal* 

Ucmorkt  sei,  <luß  vielfiicli  die  .Sduilil  auf  dl.-  Koiistniktioii 
k'esc hoben  wnd  („Die  Zoichnunt'  ist  fnl.M:h",  lautet  der  heliehte  Aus 
druck),  wahrend  in  Wirkhchkeit  niangelliuftc 'VVerksliUtau-führunx.  wie 
/u  .stramtnes  Kiopa^-Km  v.m,  Wellen,  seliicfe  liornunL-  u,  derid.  dir 
l  ehl.'n|uelle  bildet. 
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tiitsächlich  die  vorei'wälmtc  Welle  -  trotz  ihrer  sehr  ge- 
ringen Beanspruchung  -  die  Schuld  an  der  Störung  trug, 
Die  an  sich  äußerst  kleine  Verdrehung  war  doch  noch  groß 
genug,  um  ein  Vorschnellen  des  Tisches  hervorzurufen, 
dem  ein  kleiner  Stillstand  folgte,  worauf  das  Spiel  von 
neuem  sich  wiederliolte.  Eine  Verstärkung  der  Welle  auf 
das  doppelte  Widerstaiulsmoment  brachte  die  Maschine 
in  Ordnung. 

Bei  einem  riesigen  einseitigen  Hobel-  und  Stof3werk 
\  traten  beim  Querhobcln  schon  bei  mittelschweren  Schnitten 
.so  starke  Erzitterungen  ein,  daß  ein  Weiterarbeiten  un- 
r  möglich  war;  erst  nach  langen  Versuchen  wurde  gefunden, 
■  daß  der  Ausleger  trotz  seinen  massigen  Aussehens  zu  schwach 
war,  da  seine  innere  Verrippung  nicht  genügte,  —  in  Wirk- 
lichkeit ein  Koloß  auf  tönernen  Füßen     Abhilfe  /.u  treffen, 
war  hier  nicht  mehr  möglich. 

Ein  dritter,  recht  interessanter  Fall:  An  einem  Hobel- 
uiaschiaena'i trieb  blieb  der  vom  Motor  auf  das  Vorgelege 
treibende  Riemen  nicht  auf  der  Scheibe  und  fiel,  auch  schon 
beim  Leerlauf  der  Maschine,  ab.  Die  Verhältnisse  lagen 
anscheinend  ganz  normal,  die  Riemengeschwindigkeit  be- 
trug etwa  -23  m/sek.;  die  Annahme,  daß  die  Scheiben  nicht 
genau  z\i  einander  standen,  traf  nicht  zu.  Als  alle  Versuche 
zur  Abhilfe  sgheiterten,  zog  man  eine  erste  Riemenfirma 
von  Weltruf  zu  Rate,  die  nach  nochmaliger  genauer  Unter- 
suchung des  Falles  einen  tadellosen  Riemen  lieferte,  der 
anfänglich  auch  gut  arbeitete,  weil  er  nur  4—5  mm  dick 
war;  aber  auf  die  Dauer  bewährte  sich  auclx  dieser  Riemen 
nicht.  Dieser,  scheinbar  auch  jetzt  noch  nicht  ganz  aufge- 
klärte Fall  konnte  nur  derart  erledigt  werden,  daß  die 
Motorscheibe  etwas  vergrößert,  hauptsächlich  aber  ver- 
breitert wurde,  so  daß  anstatt  des  früheren  150  mm  breiten 
Riemens  ein  solcher  von  200  mm  Breite  aufgelegt  werden 
konnte,  der  dann  anstandslos  arbeitete.  Sonait  schien  doch 
eine  zu  hohe  Riemenbeanspruchung  vorgelegen  zu  haben. 

Die  vorstehend  angeführten  Beispiele  könnten  nocli 
durch  viele  andere  ährüichc  ergänzt  werden,  aber  schon 
aus  den  wenigen  ist  ersichtlich,  daß  solche  tieferliegenden 
Fehler  trotz  aller  Sorgfalt  immer  wieder  vorkommen  können, 
weil  eljen  die  betreffenden  Erfahrungen  noch  nicht  vor- 
liegen. Als  die  direkten  elektrischen  Antriebe  eingeführt 
wurden  und  der  Konstrukteur  noch  unsicher  tastend  an 
die  gestellten  Aufgaben,  heranging,  traten  solche  P'ehler 
nicht  selten  auf.  Die  großen,  bisher  ungewohnten  Zahnge- 
schwindigkeiten, die  den  Motorritzeln  zugemutet  wurden, 
erwiesen  sich  als  unzweckmäßig  und  mußten  verkleinert 
werden;  auch  die  früher  hierbei  vielfach  zur  Vernünderung 
der  Motorgeschwindigkeit  angewendeten  Sclineckenan- 
triebc  wurden  allmählich  verlassen  und  durch  Stirnräder 
ersetzt;  so  mancher  Fehlgriff  kam  bei  Bemessung  der 
Motorstärke,  besonders  bei  durch  Zahnstange  oder  Schraube 
angetriebenen  Hobel-,  Stoß-  oder  Shapingmaschiuen  vor, 
bei  denen  mau  die  Größe  des  im  Augenblicke  der  Um- 
steuerung auftretenden  Kraftbedarfs  unterschätzte, 
Fehler,  die  infolge  der  damals  noch  mangelnden  Erfahrung 
in  diesem  Punkte  begreiflich  waren. 

Wenn  nun  auch  diese  Art  von  Fehlern  ganz  auszurotten 
unmöglich  sein  und  sie  immer  weder,  besonders  bei  Neu- 
konstruktionen vorkommen  wird,  so  ist  es  doch  denkbar, 
sie  einzuschränken  und  in  ihren  Wirkungen  abzuschwächen. 
Wesentlich  scheint  hierfür,  daß  Avichtige  und  schwierige 
Neukonstruktionen  nur  den  tüchtigsten  und  denkkräf- 
tigsten Ingenieuren  und  nicht  etwa  mittehnäßigen  Tech- 
nikern anvertraut  werden;  denn  jene  werden  doch  so 
manchen  Fehlgriff  vermeiden,  dem  der  IMindererfahrene 
ausgesetzt  ist.     Unterlaufen  ihnen  auch  die  geschilderten 


t}berraschungsfehler,  so  werden  sie  infolge  ihrer  besseren 
Begabung  und  Übung  viel  eher  in  der  Lage  .sein,  ihren 
Ursachen  auf  deii  Grund  zu  gehen  und  Abhilfe  zu 
schaffen. 

Je  gcwaiulter,  erfahrener  und  ängstlicher  ein  Kon- 
strukteur ist,  womit  nicht  ,, Hasenfußängstlichkeit",  sondern 
peinlichste,  pflichtbewußte  Berufstreue,  die  alle  Möglichkei- 
ten erwägt,  gemeint  ist,  desto  seltener  werden  konstruktive 
Mißgriffe  v(;rkommen.  Er  wird  dann  schon  von  vornherein 
bei  zweifelhaften  Fällen  mit  der  Möglichkeit  eines  Miß- 
erfolges reclinen  und  Mittel  ersinnen,  eintretendenfalls  am 
raschesten  die  erforderlichen  Änderungen  anbringen  zu 
können.  Das  beste  INIittel  für  die  Gewährleistung  einer 
fehlerlosen,  einwandfreien  Konstruktion  ist  und  bleibt  stets 
ihr  oftmaliges  Durchdenken,  und  nichts  rächt  sich  bitterer 
alb  das  l^rängen  der  Oberleitung  auf  Beschleunigung  in  der 
I-'ertigstellung  der  Zeichnungen.  Wenn  zu  einer  geistigen 
Arbeit  Muße,  Ruhe  und  Zeit  nötig  ist,  so  ist  es  für  das  Kon- 
struieren. 

So  unangenehm  Zeichen-  und  besonders  Konstruk- 
tionsfehler auch  sind,  so  haben  sie  doch  das  Gute,  daß 
durch  sie  die  Erfahrungen  bereichert  werden.  ,, Durch 
Schaden  wird  man  klug."  Es  muß  nur  darauf  gesehen 
werden,  daß  diese  Erfahrungen  nicht  als  ausschließliches 
Eigentum  des  betreffenden  Konstrukteurs,  sondern  auch 
dem  Werke  selbst  erhalten  Ijleiben.  Am  besten  ge- 
schieht dies  durch  ausführliche  Aufschreibungen  und  Pro- 
tokolle, in  denen  alle  Einzelheiten,  alle  Untersuchungen 
und  Versuche  schriftlich  niedergelegt  sind,  die  auf  die  be- 
treffende fehlerhafte  Konstruktion  Bezug  haben.  Auf  diese 
Weise  läßt  sich  noch  nachträglich  aus  Fehlern  mittelbar 
Nutzen  ziehen. 

Die  vorstehende  Erörterung  soll  jiicht  geschlossen 
werden,  ohne  nochmals  die  Frage  der  Verantwortlich- 
keit zu  berühren.  In  einer  der  gelesensten  Tageszeitungen 
wurde  vor  nicht  langer  Zeit  geklagt,  daß  unser  Volk  sein 
früher  so  hoch  entwickeltes  Verantwortlichkeitsgefühl  ver- 
loren hätte.  Es  darf  wohl  behauptet  werden,  daß  dieser 
Vorwurf  auf  den  geistig  schaffenden  Ingenieur  nicht  zu- 
trifft. Wichtig  'ist  aber,  die  Verantwortung  auf  die  rich- 
tigen Schultern  zu  legen.  Daß  der  Fabrikleitung  für 
alle  Vorkommnisse  im  Konstruktionsbüro  nur  einer  ver- 
antwortlich -sein  kann,  der  Büro  vorstand,  unterliegt  keinem  • 
Zweifel.  Natürlich  darf  diese  Verantwortung 'nicht  so  aus- 
gelegt werden,  daß  dem  Vorstand  zugemutet  wird,  selbst 
alle  Zeichnungen  zu  kontrollieren,  was  in  größeren  Betrieben 
ja  eine  UnmögUchkeit  wäre.  Er  muß  aber  verstehen,  das 
Gefühl  der  Verantwortlichkeit  bei  den  ihn;  Unterstellten 
zu  wecken;  er  muß  die  Arbeiten  richtig  verteilen  und  dem 
einzelnen  nicht  Aufgaben  zuweisen,  denen  er  nicht  gewachsen 
ist.  Der  Bürovorstand  muß  also  nicht  nur  die  bei  ihm  als 
selbstverständlich  vorauszusetzenden  großen  technischen 
Erfahrungen,  sondern  aiich  die  Fähigkeit  des  rich- 
tigen Disponierens,  der  richtigen  Auswertung  und  Ab- 
schätzung der  Kenntnisse  seiner  Ingenieure  besitzen;  dann 
wird  auch  so  mancher  Fehler,  der  sonst  durch  Zuweisung 
der  Arbeiten  an  hierfür  ungeeignete  Beamte  gemacht  würde, 
\'ermiedcn  werden. 

Zusammenfassung. 

Es  werden  drei  Gruppen  der  in  den  technischen  Büros 
am  häufigsten  vorkommenden  Zeichen-  und  Konstruk- 
tionsfehler besprochen,  an  verschiedenen,  der  Praxis  ent- 
nommenen Beispielen  erläutert  und  Winke  gegeben,  um 
die  Fehlerquellen  nach  Möglichkeit  zu  verstopfen. 
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UNIVERSALSCHLEIFAPPARAT  FÜR  SCHIENENRICHTROLLEN. 

Von  A  Lobeck,  Saarbrücken. 


Fig.  2. 


Zum  Richten  von  Großbahnschienen  (60  —  70  kg 
Festigkeit  und  höher)  werden  am  besten  für  Kopf  und  Fuß 
Richtrollen  aus  gehärtetem  Tiegelgußstahl  (80  —  90  kg 
Festigkeit)  verwendet.  Diese  müssen  von  Zeit  zu  Zeit  nach- 
geschliffen werden.  Eine  andere  Bearbeitung  ist  bei  der 
Härte  unmöglich.  Hat  man  z.  B. 
keine  Schleifeinrichtung,  so  müssen 
die  ziemlich  großen  Rollen  (bis  rd. 
600  mm  0)  ausgeglüht,  ausgekühlt, 
gedreht  und  ^vieder  geglüht  und  ge- 
härtet werden.  Das  ist  sehr  teuer, 
umständlich  und  zeitraubend,  außer- 
dem geht  so  von  dem  heute  sehr 
teuren  Richtrollenmaterial  bedeutend 
mehr  verloren  als  beim  Schleifen. 
Ferner  liegt   beim   Ausglühen,    Ab-    '  _  „ 

°  °  mscpluB  an  öiegsame  hfe/le 

kühlen.  Wiederglühen,  Härten  usw.  oder  Huppiung  mit  Motor 
leicht  die  Gefahr  eines  Verziehens 
oder  Springens  vor,  zumal  nicht 
jedes  Hüttenwerk,  das  Großbahn- 
schienen walzt  und  richtet,  in  dem 
Besitz  geeigneter  Einrichtungen  und 
Leute  ist,  diese  Vorgänge  bei  den 
großen  Rollen  anstandlos  durchzu- 
führen. Die  Rollen  müßten  also  nach 
auswärts,  nach  der  Bezugsfirma 
geschickt  werden,  was  wiederum 
Verteuerung,  Verzögerung  usw.  be- 
deutet, gleichzeitig  das  Halten  von  mehr  teuren  Reserve- 
richtrollen bedingt. 

NachdervorliegendenKonstruktion(D.R.P.a.)(Fig.  i  —8) 
ist  ein  Schleifstein  zum  Schleifen  der  Richtrollen  usw.  so 
verstellbar  gelagert  und  sein  Lager  (Support  2)  mit  Schnecke 
und  Schneckenrad  schwenkbar   in  einem  Support  3,  der 


um  sämtliche  Schleif bewegungen,  gerade,  schräg,  hohl 
und  gewölbt,  so  ausführen  zu  können,  daß  derselbe 
Schleifstein  auf  derselben  Seite  der  Richtrolle 
bleibt  und  den  verschiedensten  Radien,  zentrisch 
oder  exzentrisch  am  Werkstück,  Rechnung  trägt. 

Flg.  1. 

K  r-iaunot!l-* 


Bock  a.  ist  Jedem  Orehöantt 
Support  1  anzupassen 


Flg.  3. 


Flg.  1-3.    Einrichtuiig  des  Schleifapparates  für  3  Schleifbetätigungen. 


Der  Schleifstein  kann  z.  B.  durch  einen  auf  dem  Dreh- 
banksupport I  oder  sonstwo  aufstell-  oder  hängbaren  kleinen 
Motor  mit  biegsamer  Welle  angetrieben  werden;  auch  läßt 
sich  der  Älotor  am  schwenkbaren  Support  2  anbringen,  von 
wo  aus  der  Antrieb  normal  oder  unmittelbar  mit  der  Schleif- 
scheibe gekuppelt  erfolgt. 


Flg.  7. 


Flg.  0-8. 


auf  Orehöontrsupporf  t 
I  u  befeslige/! 

Anschluß  an  öiegsa/ne  H>e/I* 
oder  Kupplung  mit  Motor 


Einrichtung  des  Schleifapparate.s 
für  4  Schleifbetätigungen. 


•1  

— T— I  1  -f  ^-1(H  ,- 


Scf}leifscheib« 


Bock  CL  ist  Judem  Drittibank- 
supporl  laniupassen 


■V  ■ 

-i'  T 

1 

Flg.  9.  Einstellung  des  Dreh- 
punktes der  Schleifeinrichtung. 
Der  Drehpunkt  x  der  Schleifein- 
richtung muß  zur  Erzielung  sym- 
metrischer Kopfrollen  genau  in 
Richtung  der  Milte  Kichtrolle  x— y 
liegen;  der  Schleifstein  selbst 
braucht  dies  nicht. 


mittels  des  Bockes  a  zweckmäßig  auf  dem  Drehbank- 
support I  gelagert  sein  kann,  angeordnet,  daß  jeder  be- 
liebige Radius  genau  eingestellt  und  bei  Verschleiß 
des  Schleifsteins  leicht  nachreguliert  werden  kann;  die 
Schleifeinrichtiing  wird  zur  Vermeidung  windschiefer  Schie- 
nen mit  ihrem  Drehpunkt  x  genau  in  Richtung  der  Mitte 
Richtrolle,  al.so  des  Schienenkopfes,  eingestellt  (Fig.  3  u.  9), 


Die  Arbeitsweise  ist  folgende:  Die  Richtrolle  ist  ent- 
sprechend aufgebracht  und  soll  geschliffen  werden.  nach- 
dem die  Richtrollen  (Fig.  10  13)  für  den  gewölbten  Kopf 
oder  <lcn  geraden  Fuß  oder  den  verschiedenartig  geformten 
Steg  der  Schienen  verwendet  werden,  ist  ihr  Profil  gear- 
beitet und  muß  dementsprechend  hohl,  gerade,  schräg 
oder  ballig,  letzteres  außerdem   noch  entweder  symm<> 
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trisch  (Fig.  12)  oder  unsymmetrisch  (Fig.  13),  nachge- 
schliffen werden.  Die  Schleifeinrichtung  selbst  liegt  beim 
Schleifen  von  symmetrischen  Rollen  mit  ihrer  Drehachse 
X  — X  genau  in  Richtung  der  Mitte  Richtrolle,  namentlich 
bei  der  Kopf  rolle  (Fig.  3  u.  9)  zur  Vermeidung  von  wind- 
schiefen Schienen,  beim  Schleifen  von  unsymmetrischen 
Rollen  (Senkrechtrollen)  entsprechend  außerhalb  dieser 
Richtung  (Fig.  13).  Der  Drehbanksupport  i  (Fig.  14  u.  15) 
kann  verschiedene  Bewegungen,  wie  längs,  quer  und  schräg 


Flg.  4.    üniversalschleifapparat  in  Anwendung. 


die  Achse  x  — x  schwingt,  während  er  bei  balligem  Schliff 
ebenfalls  um  die  Achse  x  — x  schwingt,  jedoch  am  besten 
vorher  um  180°  gedreht  ist.  Je  nach  Größe  der  Maschinen 
und  Rollen  werden  der  Bock  a  und  der  Auslegearm  b  be- 
messen, daher  können  auch  Bock  a  und  Arm  b  auswechsel- 
bar angeordnet  sein. 

Fig  j—ß,  u.  Fig.  4  stellen  eine  Einrichtung  für  haupt- 
sächlich 3  Schleifbetätigungen,  gerade,  schräg  und  hohl,  dar. 
Gezeichnet  ist  die  Stellung  für  Hohlschliff.  Hierbei  wird 
der  Apparat  einfach,  niedrig,  kurz  und  gedrungen,  auch 
kann  der  Support  3  fortfallen. 

Fig.  5  —  8  stellen  eint  Einrichtung  für  die  4  Schleif- 
betätigungen gerade,  schräg,  hohl  und  ballig  dar.  Hier 
schiebt  man  vorteilhaft  noch  den  Support  3  ein  wegen  der 
notwendigen  längeren  Querverstellung  beim  balligen 
Schleifen.  Man  fährt  dann  mit  dem  Drehbanksupport  i  quer 
so  weit  als  möglich  bei 
und  zieht  für  das 
fehlende  Stück  den 
Support  3  heraus. 

Fig.  5  zeigt  die 
Stellung  für  Ballig- 
schleifen. Hierbei 
schwenkt  man  am 
besten  den  Support  2 
mittels  Schnecke  und 
Schneckenrades  um 
180". 

In  den  Figuren 
sind  die  größten  Rollen 
für  die  bisher  größte 


Fig.  10. 


 \  SIegno/k 

'I  ^enkrechtrolle 


'\  \  Senkrechtifolle  \ 


Flg.  18. 


Flg.  10-13.    Richtrollen  für  Schienen:  Fig.  10.    Preußen  Sa.  —  Fig.  11." Schweizer  Bundesbahn.  —  Fig.  12.  Württemberg, 

Baden,  Pfalz.  —   Flg.  13.    Preußen  6  b. 


Drehbanksupport  I 
e  ^quer 


X 


schräg 


Radialsupport  2 


■  quer 


hohl  ]raa/ia\  ballige 


Drehbanksupport  I 
6  ^quer 


Fl».  14.  Schema  der  Bewegungen  des  Apparates  nach  Fig.  I — 3 
bei  2  Supporten  und  3  Schleifbetätigungen,  ■■ 


Radialsupport  2 


■quer 


Support  3 


'schräg 


Flg.  15.   Schema  der  Bewegungen  des  Apparates  nach  Fig.  5- 
bei  3  Supporten  und  4  Schleifbetätigungen. 


ausführen,  der  Support  3  (Fig.  15)  quer,  der  Support  2  (Fig. 
14  u.  15)  quer  und  schräg  und  infolge  seiner  besonderen 
Lagerung  hohl  und  ballig,  indem  er  bei  hohlem  Schliff  um 


Maschine  angenommen.  Hat  man  kleinere  Durchmesser 
zu  schleifen,  so  macht  man  den  Bock  a  entsprechend  niedri- 
ger und  die  Auslegearme  b  kürzer  oder  auswechselbar. 


612 


L03ECK,  MUTTER  MIT  KLEMMBACKE  U.  DRUCKSCHRAUBE  FÜR  RICHTROLLEN  USW. 
SIMON.  EINFLUSS  DER  SPANFORM  AUF  DEN  KRÄFTEVERBRAUCH  USW. 


WKIIKSTATTSTECHMK 

i;)2(l    II  KVT  ■-•N 


MUTTER  MIT  KLEMMBACKE  UND  DRUCKSCHRAUBE  FÜR  RICHTROLLEM  VON  ROLLEN- 
RICHTMASCHINEN. 

Vcm  A.  Lobeck,  Saarbrücken. 


Eine  handliche  und  sichere  Befestigung  von  Richtrollen 
auf  den  Richtachsen  der  Rollenrichtmaschinen  ist  von  großer 
Wichtigkeit.  Da  w  das  ganze  vielseitige  Walzmaterial 
mit  Ausnahme  von  Rundeisen  in  Rollenrichtmaschinen  rich- 
ten, so  habe  ich  die  verschiedenartigsten  Befestigungen  stu- 
dieren und  daraus  Erfahrungen  für  eine  praktische  Lö- 
sung gewinnen  können.  Daher  will  ich  in  Folgendem  durch 
Vergleichen  der  alten  Konstruktion  mit  der  neuen 
die  \'orzüge  dieser  besonders  hervorheben. 


FiB.  1  u.  2, 


Geschlitzte  Mutter  mit  Zugscli raube. 


Flg.  3  u.  4. 

l'ngeschliUle  Mutter  mit  Klemmbacke 


und;  Druckschraube, 


iig.  I  u.  2  /.eigen  die  alte,  nicht  zu  empfehlende 
Konstruktion.  Die  Mutter  a  ist  an  einer  Stelle  auf  15  mm 
ausgeschnitten,  es  wird  eine  Platte  \'on  13  mm  zwischen- 
gelegt, und  die  Mutter  wird  Oann  fertig  bearbeitet.  Es  ent- 
steht somit  eine  gewisse  Anzugsmöglichkeit  zum  Klemmen; 
Diese  Konstruktion  hat  sich  aber  nicht  besonders  bewährt. 
Die  Mutter  a  lö.st  sich  leicht,  auch  ist  das  Anziehen  der 
Klemmschraube  'b  mit  einem  besonderen  Stecksclilüssel 
nicht  bequem,  ebenfalls  erfolgt  das  Anziehen  der  Mutter  a 


unbequemerweise  mit  einem  besonderen,  ziemlich  schweren 
Mutterschlüssel  c,  der  in  die  Nuten  d  am  Umfang  eingreift, 
wie  mit  Schraffur  angedeutet. 

Fig'  3  u-  4  zeigen  die  von  mir  durchgeführte  neue 
Ivonstruktion.  Hierbei  ist  die  Mutter  A  nicht  ausgeschnitten, 
sondern  voll.    An  der  Stelle  der  Zugschraube  in  Fig.  i  u.  2 
tiitt  eine  Klemmbacke  B  mit  Trapezgewinde  und  die  be- 
quemere  Druckschraube  C.     Der  besondere  und  unbe- 
queme Steckschlüssel  fällt  fort,  ebenso  der  besondere  Mutter- 
schlüssel und  die  Nuten.     Statt  dessen  sind 
am  Umfang  6  Löcher  D  von  25  mm  0"  und 
32  mm  Tiefe  angebracht,  in  die  der  Richter 
ein    einfaches    Rundeisen    steckt.  DurcU 
Schlagen  des  Hammers  gegen  das  Rundeisen 
zieht  er  die  jNiutter  in  einfacher  Weise  fest 
an.   Danach  wird  die  Klemmbacke  B  mittels 
der  Druckschraube  C  fest  angedrückt.  Der 
\'erzicht    auf    einen    besonderen  IMutter- 
Schlüssel  crmöghcht  es  auch,  die  Mutter  A 
am    Umfang    sechsseitig    auszuführen,  um 
an  Gewicht  zu  sparen.     Damit  die  Klemm- 
backe B  beim  Abziehen  der  Mutter  A  von 
der  Richtachse   nicht  herausfällt,   sind  die 
Seiten  konisch  gehalten.    Um  ein  Andrücken 
der  Klemmbacke  zu  ermöglichen,  ist  an  diesen 
konischeji  Stellen  etwas  Spiel  zu  lassen.    Nach  jahrelangem 
Gebrauch  haben  sich  bei  dieser  Konstruktion  nicht  die  ge- 
ringsten Anstände  ergeben,  dabei  ist  die  Handlichkeit  noch 
größer. 

Die  Zeichnungen  zeigen  eine  Mutter  für  eine  180  mm-  ' 
Achse  einer  mittleren  Rollenrichtmaschine.    Bei  giößeren 
Achsendurchmessern,  z.  B.  220  u.  340  mni  der  schweren  und 
schwersten  Rollenrichtmaschinen,  treten  die  Vorteile  noch 
mehr  hervor. 


EINFLUSS  DER  SPANFORM  AUF  DEN  KRÄFrEVERBRAUCH  VON  WERKZEUGMASCHINEN. 

Zuschrift  von  Eugen  Simon,  Berlin. 


iJci  wei  t\uilc  ^kleine  Beilrag  von  Damm  in  WT.  ly. 
S.  507,  läßt  noch  eine  einfache  weitere  Auswertung  zu, 
die  für  die  Beurteilung  des  Kraft v crbra  11  chs  der 
Hobelmaschinen  recht  interessant  ist. 

Die  beiden  folgenden  Zahleutafeln  muiI  berechnet 
HU-,  der  Zahlentafel  von  Damm,  und  zwar  gibt  Zalüeii- 
i;if(l    I    den    wirklichen  Gesamtkraftverbraiich .    also  mit 

Zaiilcntafcl  j. 


Vorschub 
mm 

Spanhflhe  mm 
-1                            S  III 

1  j 

1,03 
1.75 

S|, 

7,^^  5,5 
.M5 

2,S6  2,8(') 

2,.V,  .>,(/, 

ezifisclier  (ie.samikraflv 

4,3^ 

2.95 
2/).S 
2,50 
2,7.S 

«rbraudi  ir 

2,.S.S 
2,2s 

1  Ampere. 

3.31 
2,38 
2,0f) 

J,<  iS 

der  JA-erlaufarbeit,  in  Amper.-,  Zaiileiilaiel  2  den  Kraft- 
verbrauch  ohne  die  1  .eerJaiilarheit  iti  Ampere,  und  zwar 
beide  umgerechnet  für  den  Sj)anqucrschnitt  i  (pum,  d,  h, 
l)cide  geben  dr^n  .-:p<vifis(  heii  Krattverbraiu h      Dir  heulen 


eingeklammerten  Werte  lallen  etwas  aus  der  Reihe  der 
nbrigen  heraus  und  enthalten  \  iellcicht  kleine  Beobach- 
liingsfehler.  Aus  den  beiden  Jafcln  ist  folgendes  /u 
schließen : 

Aus  Tafel  i ;  Der  sjiczifische  Gesamtkraftx  erbrauch 
ist  um  so  größer,  je  kleiner  der  wirkliche  SpanquerscJinitt  ist. 
Kr  nimmt   mit    wachsender   Spanhöhe   (Schnittiefe)  erst 

Zalilentafel  2. 


Vorschul) 

Spanhöhe  mm 

min 

■1 

() 

S 

K)  12 

<i,3> 

0.72 

0.72 

'>.?) 

0,8(>  o,9(> 

0,7 

(0,54) 

1,07 

i,ü 

1,17 

1 ,05, 

",'«4 

1,27 

'..37 

1.33  1.-'/ 

1,4 

1,07 

i.(.7 

1,70 

I..57  1.)» 

1.7S 

1.43 

.\nS 

-".  1 

1.70 

Spc/.ifisci 

LT  Kruflverlmiuch  ohne  Lcerltiufarbeit  in  .Ampere. 

schneller,  dann  laiigsainer  ab,  ebenso  mit  wachsendem 
Vor.schiib  wieder  etwas  zu.  Die  geringsten  Werte  fall  n 
also  nicht  mit  den  ^,'röOten  wirklichen  .Spamiuerschnil ( .  1 
ziisamin  mi. 
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Der  spezifische   Kraftvcrbrauch  olinc 
um    so    kleiner,    je    kleiner   der  wirk- 
ist.    Kr  wächst  langsam  mit  der 
rasch    mit    dem   Vorsthnh;  die 
bei  den  größten  wirklichen  Span- 


Aiis  Tafel  2: 
I-eerlaufarheit  ist 
liehe  Spantiucrschnitt 
Spanhöhe  (Schnitticfe) 
höch.'-teu  Werte  liegen 
querschnitten. 

Dazn  ist  noch  zn  bemerken:  der  Kraftverbranch  ohne 
I^eerlaiifarbeit  ist  nicht  dasselbe  wie  die  reine  Zerspanungs- 
oder  Schncidarbeit,  vielmehr  ist  im  Kraftverbrauch  ohne 
l.ecrlaufarbeit  noch  der  Anteil  der  Maschinenreibuag  usw. 
enthalten,  der  durch  die  Spanbildung  und  das  Arbeitstück 
entsteht;  es  ist  also  die  Differenz  zwischen  der  Reibung 
und  den  anderen  Verlusten  bei  Arbeitsgang  und  bei  I.,ecrlauf 


in  den  Werten  der  Tafel  2  noch  enthalten.  Diese  Differenz  ist 
um  so  größer,  je  schwerer  das  Arbeitstück  und  je  größer  der 
Schnittdruck  ist.  Um  also  die  reine  Schneidarbeit  zu  be- 
kommen, müßten  die  Zahlen  der  Tafel  noch  um  bestimmte 
Beträge  verringert  werden,  die  um  so  größer  sind,  je  größer 
die  Schnittarbeit  ist.  Dadurch  würde  das  Bild  der  Tafel 
v<jrau.ssichtlich  wesentlich  verändert  werden. 

Die  Ergebnisse  dieser  Versuche  dürfen  nicht  ohne 
weiteres  verallgemeinert  werden.  Zu  wünschen  ist,  daß 
■läufiger  als  bisher  derartige  Messungen  au.sgeführt  und 
bekanntgegeben  werden,  damit  es  allmählich  gelingt,  volle 
Klarheit  über  den  Einfluß  der  Spanquerschnittforni  auf  den 
Kraftverbrauch  zu  bekommen. 


DREHEN  VON  LAGERSCHALENHÄLFTEN. 

Zuschrift  von  Jo/i.  Loggen,  Leipzig-Wahren. 

In  \\  T.  17  tliescs  Jahrganges  befindet  sich  ein  Aufsatz 
,, Drehen  von  Lagerschalenhälften"  von  E.  Schmidt.  Dort 
müssen,  um  das  Löten  und  das  auf  Mitte  Ausrichten  zu  er- 
sparen, Nasen  angegossen  und  nachher  wieder  entfernt  wer- 
den. Haß  man  die  Lagerschalen  auch  ohne  diese  Nasen, 
die  doch  mehr  Arbeit  verursachen,  innen  und  seitlich  drehen 
kann,  las.sen  dieEig.  i  u.2  erkennen,  aus  denen  alles  Nähere 
zu  ersehen  ist. 

Die  Handhabung  der  Einrichtung  ist  folgende.  Die 
Spannbacken  C  u.  D  lassen  nach  hinten  und  vorn  eine 
Bewegung  zu,  damit  der  Druck  auf  die  noch  außen  rohen 
Hälften  gleichmäßig  ist.  Die  Lagerschale  A  wird  auf  die 
Schieber  G,  deren  obere  JHächen  genau  in  Drehbankmitte 
sitzen  müssen,  aufgelegt  und  mit  der  Spannbacke  C  durch 
die  Schraube  E  mit  leichtem  Druck  angezogen.  Dann 
zieht  man  mit  der  Schraube  H  die  Racke  C  fest.  Hierauf 
wird  die  Lagerschalc  B  mit  der  Spannbacke  D  durch 
die  Schraube  F,  indem  die  Schieber  auseinander- 
gedrückt werden,  fest  gegen  die  Lagerschale  S.  gezogen 
und  die  Spannbacke  D  durch  die  Schraube  J  fe.stgt^- 
spannt. 

Das  Gehäuse,  in  dem  die  Schieber  leicht  verschiebbar 
sitzen  sollen,  ist,  damit  es  sich  nicht  auseinanderdrückt, 
nicht  ganz  geschlitzt.  Damit  der  Schieber  jedoch  mit 
seinem  Schaft  durchgeht  (beim  Zusammenbauen  von  der 

[KALKULATION  UND  AUFSCHREIBUNG. 
Zuschrift  von  Friedrich  Meyetiberg^  Berlin-Treptoi^K 

In  dem  Aufsatz  in  WT.  21  vom  i.  November  1920  wird  industriellen    Unternehmen    reibuiigslos    erfolgen  können, 

gesagt:    ,, Jeder  Gegenstand  muß  a)  hergestellt,  b)  vertrie-  In  dem  Augenblick,  in  dem  sie  aus  dieser  Stellung  heraus- 

ben,  c)  verwaltet  werden."  tritt  und  verlangt,  um  ihrer  selb.st  willen  anerkannt  und  aus- 

Demgemäß  werden  die  entstehenden  Kosten  dreifach  geführt  zu  werden,  liegt,  die  in  Deutschland  nicht  unbekannte 

unterteilt,  und  es  wird  dabei  die  Verwaltung  der  Herstellung  Gefahr  vor,  daß  sie  sich  zum  Bürokratismus  auswächst, 

und  dem  Vertrieb  gleichgestellt.    Hier"  wird  meines  Eraclv-  .\ußerdem  ist  aber  gerade  der  Selbstkostenberechner  vej  - 

tens  ein*Standpunkt  eingenommen,  der  allerdings  weit  ver-  pflichtet,  schließlich  der  gekennzeichneten  Stellung  der  \'er- 

breitet  ist,  aber  zu  erheblichen  Bedenken  Anlaß  gibt.  waltung  entsprechend  ihre  Kosten  schlüsselartig  auf  die 

Die  'l'ätigkeit  des  Verwal.tens  sollte  niemals  als  etwas  beiden  Abteilungen  Herstellung  und  Vertrieb,  mindestens 

Ursprüngliches,  der  Herstellung  einerseits  und  dem  Vertrieb  aber  auf  die  erste  aufzuteilen,  da  nur  dann  die  für  die  Kal- 

anderseits   Gleichgeordnetes   betrachtet   werden.     Sie   ist  kulation  erforderlichen  Bezngsgrößen  vorhanden  sind,  auf 

immer  nur  Mittel  zum  Zweck,  ,,die  dienende  Magd",  die  die  die  Zuschläge  zur  Deckung  der  Verwaltungskosten  ge- 

dafür  sorgt,  daß  jene  beiden  wesentlichen  Tätigkeiten  im  macht  werden  können. 

Erwiderung  von  G.  Schlesinger. 

Es  scheint  in  der  Zuschrift  des  Herrn  Meyenberg  ein  der  Herstellung  Gleichgeordnetes,  gedacht,  und  ich  bin  mit 

Mißverständnis  obzuwalten.    Ich  habe  in  dem  letzten  Ab-  Meyenberg  der  Ansicht,  daß  die  Verwaltung  keine  über- 

satz,  der  der  Dreiteilung  in  Herstellung,  Vertrieb,  Verwal-  geordnete  Tätigkeit  ist,   sondern  daß  sie  der  Notwendig- 

tung  folgt,  ausdrücklich  festgestellt,  daß  Vertriebsko.sten  (5)  keit     entspringt,     Gestaltung,     Fertigung    und  Verkauf 

und  Verwaltungsko.sten  (6  u.  7)  nach  einem  Schlüssel  an-  möglichst  wirkungsvoll   zu  vereinigen.     Auf  die  Findung 

rechenbar  gemacht  werden  müssen.    Ich  habe  also  bei  diesen  des    richtigen    Schlüs.sels    kommt    es   allerdings   in  allen 

beiden  Tätigkeiten  durchaus  nicht  an  etwas  Ursprüngliches,  l'ällen  an. 


Bohrung  aus)  muß  in  der  Mitte  das  Loch  gebohrt  sein 
(Dicke  des  Schaftes  bis  Bohrung  durchbohren). 

Die  Hälften  werden  dann  gebohrt  und  womöglich  mi( 
zweiStählen zugleich,  dieim  Stalilhaltcr eingespannt  sind, einer 


Tie.  1  u.  a.    Xufspannvori ichtung  lür  Lnger.sclialen. 

davon  verstellbar,  hinten  und  vorn  seitlich  gedreht.  Die 
äußere  Bearbeiiung  erfolgt  dann  auf  einem  Dorn  wie  an- 
gegeben. 
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Planfräsen  auf  Fräsmaschinen  mit  kreisendem  Tisch. 

(Schluß  voa  S.  370  in  WT.  13.) 
Ein  zweckmäßiges  Verfahren  zum  Fräsen  der  Lager- 
flächen an  entgegengesetzten  Enden  eines  gekröpften  Hand- 
bremshebels zeigt  Fig.  17.  Die  Bearbeitung  erfolgt  auf  einer 
Einspindelfräsmaschine  derart,  daß  zunächst  beide  Flächen 
eines  Lagerendes  und  nach  dem  Umdrehen  des  Arbeit- 
stückes dessen  Flächen  am  anderen  Ende  gefräst  werden. 
Die  Vorrichtung  kann  gleichzeitig  20  Hebel  zum  Fräsen 
aufnehmen.   Fig.  17  zeigt  die  Vorrichtung  mit  dem  Fräser- 


Fig.  17.    Planfräsen  von  gekröpffen  Bremshebeln  an  entgegen- 
gesetzten Enden. 

satz,  der  auf  den  mit  Führungszapfen  versehenen  Dorn 
derartig  aufgesetzt  ist,  daß  die  zur  Bearbeitung  der  gegen- 
überliegenden Lagerstellen  erforderlichen  Zwischenräume 
zwischen  den  Fräsern  mit  der  zugehörigen  Breite  der  Lager- 
zapfen übereinstimmen.  Die  Vorrichtung  ist  dadurch  be- 
sonders gekennzeichnet,  daß  sich  das  Werkstück  zwecks 
Bearbeitung  an  entgegengesetzten  Enden  umdrehen  läßt, 
wobei  die  der  Kröpfung  der  Bremshebel  entsprechend 
eingestellten  Fräswerkzeuge  nicht  ausgewechselt  zu  werden 
brauchen.  In  jeden  der  10  Aufnahmeblöcke  lassen  sich 
zwei  Bremshebel  einspannen.  Hierzu  wird  das  Oberteil  A 
auf  die  Hebel  aufgelegt  und  nach  Unterlegen  einer  ge- 
schlitzten Unterlegscheibe  B  durch  Anziehen  der  Klemm- 
schraube C  mit  dem  Unterteil  verbunden.  Beim  Einsetzen 
des  Aufnahmeblocks  in  die  Vorrichtung  wird  dieser  in 
radialer  Richtung  durch  zwei  Anschläge  D  begrenzt,  die 
infolge  ihrer  schwalbenschwanzförraigen  Abschrägung  den 
Spannblock  nach  erfolgtem  Anziehen  der  Klemmspindel  E 


auf  seine  Unterlage  andrücken.  Die  Werkstücke  werden 
im  Spannblock  durch  einen  Keil  M  derartig  eingepaßt,  daß 
sie  sich  gegen  Ansatz  K  und  Stift  J  anlegen,  die  an  ent- 
gegengesetzten Seiten  des  Spannblocks  angebrachten  An- 
sätze J  u.  L  dienen  zur  Aufnahme  der  Schnittdrücke  beim 
Fräsen.  Der  Block  wird  zuerst  mit  dem  stärkeren  Brems- 
hebelen^«  nach  innen  gerichtet  in  die  Vorrichtung  ein- 
geführt, so  daß  die  zugehörigen  zu  bearbeitenden  Flächen 


Flg.  19.    Planfräsen  eines  Federbügels. 


FiK.  IB.    l'laiilrii.scn  eines  1' cUerbUgeln. 


zwischen  den  Fräsern 
F  u.  G  zu  liegen  kom- 
men. Nach  der  Bear- 
beitung des  Werk- 
stückes an  dem  einen 
Ende  wird  der  Spann - 
block  nach  Lösung 
der  Klemmschraube  E 
herausgenommen,  um- 
gedreht und  in  dieser 
Lage  nochmals  in  die 
Vorrichtung  eingescho- 
ben. Die  weitere  Be- 
arbeitung des  anderen 
Endes  der  Bremshebel 
erfolgt  dann  durch  die 
entsprechend  einge- 
stellten Fräser  H  u.  I. 
Die  Leistungsfähigkeit 
der  Vorrichtung  beträgt 
80  Hebel  stündlich, 
wobei  diese  an  vier 
Flächen  fertiggefräst 
werden. 

Fig.  18  u.  19  u. 
20  —  23  zeigen  zwei 
Vorrichtungen,  die  zum 
I'^räscn  von  gußeisernen 
l'^edcrbügeln  an  sechs 
Stellen  dienen.  Die 
Bearbeitung  des  in 
der  Vorrichtung  eiiigo- 
spa II nte n  Werkst ü c kes 
geht  in  vier  Stufen 
vor  sich.  Die  erste 
Stufe  umfaßt  die 
Plaiibcarbeitung  der 
Flächen  A  u.  B  mittels 
zweier  Doppelscheiben- 


Fiir.  20  u.  ai.    Einzelheiten  zu  Fig.  18. 


Fl«,  sa  u.  S3.    Einzelheiten  zu  Fig.  U). 
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fräser  auf  einer  Einspindelfräsmaschine,  wobei  das  Werk- 
stück in  der  Vorrichtung  (Fig.  i8)  eingespannt  wird,  die  zweite 
Stufe  in  umgedrehter  Lage  des  Bügels  die  Bearbeitung  der 
Flächen  C  u.  D  in  der  gleichen  Vorrichtung,  die  dritte  und 
vierte  Stufe  die  Bearbeitung  der  Flächen  E  u.  F  mittels 
einfachen  Scheibenfräsers  auf  einer  Einspindelfräsmaschine, 
wobei  der  Feder bügel  in  der  in  Fig.  ig  dargestellten  Vor- 
richtung in  den  zugehörigen  Lagen  eingespannt  wird. 

Die  in  Fig.  i8  u.  20  u.  21  abgebildeten  Spannfutter  die- 
nen zur  Aufnahme  von  16  Federbügeln.  Zwischen  je  zwei 
benachbarten  Spannplatten  G  wird  ein  Bügel  radial  derart 
eingespannt,  daß  er  mit  den  Flächen  E  bzw.  F  auf  dem 
Spannfutter  aufliegt,  tangential  durch  die  keilförmig  aus- 
gearbeitete Spannplatte  G  und  radial  durch  Keilstück  I 
festgelegt  wird;  das  Anziehen  dieses  Keilstückes  und  Ein- 
spannen des  Werkstückes  erfolgt  durch  Schraubenspindel 
mit  Vierkant  H.  Der  Höhe  nach  werden  je  zwei  Bügel 
durch  eine  Lasche  K  gehalten,  die  sich  durch  Umlegen  des 


Flg.  24.    Planfräsen  von  Pumpengehäusen  aus  Weißmetall. 

Hebels  J  und  infolge  des  damit  verbundenen  Anziehens 
der  Schraubenmutter' mit  ihrem  Ende  auf  die  Flächen  E 
bzw.  F  der  Bügel  legt.  Nach  erfolgter  Bearbeitung  der 
Flächen  A  u.  B  wird  das  W^erkstück  umgedreht,  so  daß  beim 
nächsten  Umlauf  des  Spannfutters  die  Flächen  C  u.  D 
bearbeitet  werden. 

Bei  einer  Vorschubgeschwindigkeit  des  umlaufenden 
Spannfutters  von  100  mm  in  der  Minute  und  bei  Verwen- 
dung von  Gußeisen  für  die  Federbügel  lassen  sich  stündlich 
mehr  als  80  Bügel  an  ihren  vier  Endflächen  A,  B,  C  u.  D 
fräsen.  Das  Maß  des  innerhalb  vorgeschriebener  Toleranzen 
zu  bearbeitenden  Abstandes  zwischen  den  Flächen  A  u.  B 
oder  C  u.  D  wird  mit  Hilfe  der  Lehre  L  (Fig.  18)  nachge- 
prüft. Zur  Bearbeitung  der  übrigen  Flächen  der  Bügel  be- 
dient man  sich  der  in  Fig.  19  u.  22  u.  23  dargestellten  Vor- 
richtung, wobei  die  vorher  bearbeiteten  Innenflächen  B  u.  C 
als  Auflage  benutzt  werden.  Mit  diesen  Flächen  greift 
der  Bügel  gabelförmig  um  die  obere  bzw.  untere  Fläche 
eines  rings  um  das  Spannfutter  gelegten -bearbeiteten  Ringes 
(vgl.  Fig.  22  u.  23,  Flächen  M  u.  N).  Zum  Festspannen  im 
Spannfutter    ist  die  Spannmutter  R  anzuziehen,  so  daß 


gleichzeitig  zwei  Bügel  radial  und  seitlich  festgelegt  wer- 
den. Dabei  legen  sich  die  Bügel  mit  ihren  inneren  Enden 
gegen  die  Spannbolzen  O,  P  u.  Q,  mit  ihren  äußeren  Enden 
einerseits  gegen  die  Vorsprünge  T  bzw.  U  des  Spannfutters, 
anderseits  gegen  die  nach  innen  abgeschrägten  Flächen  der 
durch  die  Mutter  R  angezogenen  Lasche  S.  Zum  Heraus- 
nehmen der  fertig  bearbeiteten  Bügel  aus  dem  Spannfutter 
braucht  man  nur  die  Mutter  R  zu  lösen,  so  daß  die  Lasche  S 
durch  den  Druck  der  Feder  V  abgehoben  wird,  ohne  daß 
die  Arbeiter  diese  Bewegung  vorzunehmen  brauchen.  Die 
Vorrichtung  kann  28  Arbeitstücke  aufnehmen.  Der  Vor- 
schub beträgt  100  mm  in  der  Minute,  die  Leistungsfähig- 
keit mehr  als  80  Stück  stündlich,  wobei  eine  Einspindel- 
maschine mit  Scheibenfräser  benutzt  wird. 

Die  in  den  Fig.  24  u.  25  dargestellten  Maschinen  sind 
als  verstärkte  Bauart  von  automatischen  Zahnräderfräs- 
maschinen mit  geringen  Abänderungen  zu  betrachten.  Der 
Spindelkopf  ist  längs  des  Ständers  verschiebbar  und  läßt 


Fig.  85.   Planfräsen  von^Kurbelzapfen. 

sich  daher  je  nach  der  Verwendung  von  Einscheiben-, 
Doppelscheiben-  oder  anderen  zur  Massenfabrikation  geeig- 
neten Gruppenfräsern  der  Höhe  jiach  entsprechend  ein- 
stellen. An  Stelle  des  die  zu  fräsenden  Zahnräder  auf- 
nehmenden Frästisches  ist  ein  Rundtisch  eingebaut,  auf 
dem  das  Spannfutter  befestigt  wird.  Der  Antrieb  des  Rund- 
tisches  erfolgt  in  ähnlicher  Weise  wie  bei  der  Zahnradfräs- 
maschine. 

Einen  Überblick  über  die  vielseitige  Verwendung  dieser 
Maschinen,  die  Art  der  dabei  vorzunehmenden  Einspan- 
nung  und  die  Arbeitsweise  der  Maschinen  ergeben  die 
Fig.  24  —  27.  Fig.  24  zeigt  z.  B.  die  Bearbeitung  von 
Pumpengehäusen  aus  Weißmetall,  von  denen  gleich- 
zeitig nur  vier  auf  dem  Frästisch  aufgespannt  werden 
können.  Fig.  25  stellt  die  Bearbeitung  von  Kurbelzapfen 
dar,  von  denen  gleichzeitig  48  Stück  in  der  Vorrichtung 
aufgenommen  werden  können. 

Die  Pumpengehäuse  in  Fig.  24  werden  mit  der  vorher 
hergestellten  Bohrung  A  über  einen  Zentrjerdorn  gestreift, 
und  von  unten  her  an  den  überhängenden  Armen  C,  D,  E 
und  am  Flansch  F  durch  auf  dem  Rundtisch  befestigte 
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Säulen  abgestützt.  Nach  dem  Zentrieren  wird  das  Werk- 
stück durch  Anziehen  der  Kopfschraube  G  eingespannt, 
niese  Schraube  dient  lediglich  dazu,  Erschütterungen  zu 
\ermeiden,  durch  die  das  Arbeitstück  von  seinen  Stützen 
abgehoben  werden  könnte.  Die  Stützen  selbst  nehmen  den 
Fräsdruck  auf  und  verhindern  ein  Abbiegen  der  überhängen- 
den  Arme  und  Flanschen. 

Die  in  der  Vorricl^tung  nach  Fig.  25  zu  bearbeitenden 
Kurbelzapfen  werden  paarweise  durch  Klemmplatten  A 
und  Spannbolzen  B  am  Umfang  des  Ringfutters  eingespannt. 
Zwecks  zentrischer  Aufnahme  der  Arbeitstücke  ist  sowohl 


Flg.  26. 

Gleichzeitige  Bearbeitung  von  vier  l'iachen  eines  Werkstückes. 

die  Spannvorrichtung  am  Umfang  als  auch  jede  Spann- 
platte  an  der  Innenseite  mit  halbzylindrisch^n  .\u.ssparungen 
versehen.  Zum  Herausnehmen  fertig  bearbeiteter  Zapfen 
und  Einlegen  neuer  brauchen  die  Spannmuttcrn  nur  un\ 
(ine  halbe  Umdrehung  gelöst  zu  werden. 

Eine  zweckmäßige  Einspannvorrichtung,  die  eine  gleicli- 
zeitige  Bearbeitung  der  W  erkstücke  an  den  vier  Flächen  .\, " 
H.  C,  D  mittels  eines  Satzes  von  vier  DoppelscUeibcnfräsern 
ermöglicht,  zeigt  iMg.  26.  Das  in  dieser  Figur  reclits  unten 
einzeln  abgebildete  Werkstück  ist  mit  einem  Flansch  V. 
\ersehen,  der  zum  Einspannen  am  Rand  der  Vorrichtung 
benutzt  wird.  Hierzu  dient  Spannla.sche  F  in  Verbindung 
mit  Spannbolzen  G.  Das  ICinspannen  erfolgt  bei  gelöster 
Uasclie,  vvf)bci  das  Werkstück  so  weit  radial  vorgeschoben 
wird,  bis  es  sich  gegen  zwei  in  den  Löchern  H  der  I,asche 
lagernde  Anschlagstifte  legt.  Dann  wird  die  Mutter  G 
angezogen,  so  daü  sich  der  Mansch  des  Werkstücks  fest 
auf  seine   Unterlage  legt.    Wegen   des   großen  Ahstandes 


n».  W7.    I'ianfriiscti  von  I  .ngcnicrlcclii. 


8  '  g\  :  " 


des  Bolzens  G  vom  Außeuende  iler  Spannlasche  reicht  der 
Druck  zum  Anpressen  des  Werkstücks  auf  seine  Unter- 
lage nicht  aus.  Zur  Verstärkung  dieses  Anpressungsdruckes 
dienen  zwei  Klemmschrauben  I,  durch  deren  Anziehen  jede 
Federung  der  Lasche  durch  den  Fräsdruck  vermieden  \\-ird. 

Eine    ähnliche    Einspannung    von    Werkstücken  am 
Umfang  der  Vorrichtung  zeigt  Fig.  27.    Die  dort  überein- 
ander einzuspannenden  gußeisernen  Lagerdeckel  Au.  B  (vergl. 
Fig.  28  —  30)  besitzen  verschiedenartige  Konstruktion.  Am 
Lagerdeckel  A  sind  die  beiden  Llächen  C  u.  D,  am  I^gcr- 
deckel  B  nur  die  Fläche  E  zu  fräsen.   Die  Bearbeitung  ei  ■ 
folgtjdurch  einen  Satz  von  tb-ei  Fräsern.    Zur  Aufnahme 
der  Lagerdecke]  A  dienen  je  zwei  Stifte       zur  Aufnahme 
der  Lagerdeckel  B  je  zwei  Blöcke  G.    Die  Spannlaschen  >l 
für  Lagerdeckel  A  müs- 
sen etwas  schmaler  sein 
als  das  Werkstück,  da- 
mit die  I'Yäswerkzeuge 
an  die  zu  bearbeitenden 
Flächen  C  u.  D  heran- 
kommen  können.  Bei 
tlen    Lagerdeckeln  B 
brauchen  die  zugehöri- 
geniSpannlaschen  I  nur 
etwas     unterhalb  der 
oberen  zuj^bearbeiten- 
den     Fläche   E  abzu- 
schneiden.  Zum  Her- 
ansnehmen der  Werk- 
stücke   brauchen  nur 
die  die  Laschen  H  u.  I 
festhaltenden  Bolzen 

gelöst  zu  werden,  so  daß  sich  die  Deckel  leiclit  von  ihren  .\ut 
lagern  F  bzw.  G  abheben  las.sen. 

Die  Entscheidung  über  die  Anwendung  der  günstig- 
sten Bearbeitungsverfahren  und  über  die  Konstruktion  ge 
eigneter  HilfsN-orrichtungen  hängt  von  der  Art  der  zu  bear 
beitenden  Werkstücke  ab.  Die  Massenfabrikation  von 
Teilen  kleinerer  oder  mittlerer  (u-öße  geschieht  ani  zweck 
mäßigsten  durch  Planfräsen  auf  Fräsmaschinen  mit  kreisen- 
den! Tisch.  Jeder  erfahrene  Fabrikant,  der  sich  mit  der  \\{ 
der  verschiedenen  im  vorliegenden  Bericht  beschriebenen 
Arbeiten  näher  beschäftigt,  wird  anerkennen,  daß  die  Lei- 
stungsfähigkeit des  Verfahrens  in  den  angeführten  Fällen 
äußerst  zufrieden.stellend  ist.  Diese  angegebenen  Bei 
spiele  sind  so  herausgegriffen,  daß  sie  das  Verfahren  in  der 
vorteilhaftesten  Weise  erkennen  lassen;  sie  stehen  aber 
nicht  vereinzelt  da,  so  daß  die  Anwendung  des  Ifeschriebeuen 
Planfräsverfahrens  unbedingt  da  in  lu-wägung  zu  ziehen 
ist,  wo  es  .sich  iim  die  Bearbeitung  von  Teilen  handelt,  die 
ihrer  Gestaltung  nach  dazu  geeignet  sind.  Na. 


Flgr.  88-30. 


Kin/ellioiten  zu  Kij«.  J7. 


Fl«.  1. 
Vonicliluiii; 
/Hin  Schiiili  ii 
^chncckenfoi 
milder  l'iii'icr. 


Schärfen  und  Hinterdrehen  schneckenförmiger  Präsor, 

Iii  '"ig-  t  n  ist  ein  hranclibares  X'erfalnvn  für  da-- 
Schärfen  von  schneckenförmigtMi  l'räsern  dargeslellt.  Me 
kanntlich  ist 
es  sehr  schwie- 
rig, derartige 
l'Yäser,  bei  de- 
nen die  S])an- 
nuten  recht- 
winklig  zu  den 

Schrauben - 
gängen  verlau- 
fen, zu  schär. 

fen   und  die  genaue   leiliin;;   de  1  Sp;in 
nuten  zu  erliallen,   wenn   kein  ieilkiipl 
verwendet  wird.    l  ig.  i  zeigt  eine  ein- 
fache  Vorrichtung    für    die   Werkzongschleifinasehine.  die 
vorfoilhafter  als  (li<'   \'ev\v<<ndnng    (l(>s  Teilkoiifos  ist  und 
ilie  Ausführung  sclincller  und  qenanei  Aibeil  gestaltet. 
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Diese  Vorrichtung  wird  an  dem  Ständer  der  Schleif- 
ni.ischine  befestigt;  sie  ist  im  Einzelnen  in  Fig.  2  —  11 
dargestellt.   Das  Stück  A  ist  aus  Maschinenstahl  12  x  38  mm 

und  i.st   um  90" 


Fl»  2-10 

Einzellieiteii. 

der 
Vonichtung. 


Fräser 

Fig.  II. 


Te//sc/?ejbe 
P'räser  und  Teilscheibe  auf  Dorn 


'gebogen  und,  wie 

es  die  Figur 
zeigt,  verdreht. 
Die  länglichen 
Schlitze  gestatten 
eine  veränder- 
liche Einstellung. 
Teil    B    ist  aus 

demselben  Material  hergestellt  und  ist  durch  Bolzen  C 
zwischen  Scheibe  und  Mutter  an  A  befestigt.  Das 
ausgeriebeno  Loch  am  Ende  des  Stückes  B  dient  zur 
Aufnahme  des  Klemmstückes  D.  Diese  Anordnung  ge- 
stattet, daß  Teil  D  in  ieden  gewünschten  Winkej  ge- 
dreht werden  kann,  in  welcher  Lage  es  durch  Mutter 
und  Scheibe  festgespannt  wird.  Der  Stift  E  ist  aus  Werk- 
zeugstahl, so  daß  er  gehärtet  und  danach  genau  geschliffen 
werden  kann.  Dieser  Stift  wird  durch  Klemmstück  D  gehalten, 
seine  Spitze  ist  im  Winkel  von  30"  abgeschliffen  und  paßt  in 
die  Teilscheibe,  die  auf  dem  Dorn  des  zu  schleifenden  Fräsers 
befestigt  ist.  Stift  E  ist  im  Klemmstück  D  durch  eine  ge- 
kordelte  Schraube  befestigt.  Der  Dorn,  der  den  Fräser 
und  die  Teilscheibe  trägt,  ist  in  Fig.  11  dargestellt.  Die 

Teilscheibe  wird 
mit  dem  Fräser 
zusammen  mit 
den  Spiralnuten 
(Spannuten)  ver- 
sehen, so  daß  also 
auch  stets  diesel- 
benTeilu  ngen  von 

dieser  Teilscheibe  auf  den  Fräser  beim  Schleifen  über- 
tragen werden  können.  Es  ist  selbstverständlich  nötig, 
daß  zwischen  Teilscheibe  und  Fräser  auf  dem  Dorn  so 
viel  freier  Raum  gelassen  wird,  daß  die  Schleifscheibe 
frei  hindurchgehen  kann.  Bei  der  Herstellung  der  Teil- 
scheibe wird  das  Arbeitstück  auf  den  Teilkreisdurchmesser 
des  Fräsers  +12  mm  abgedreht.  Die  Nuten  werden  dann 
auf  eine  Tiefe  von  12  mm  eingefräst,  wobei  ein  Fräser  von 
30"  Gesamtflankenwinkel  benutzt  wird.  Die  Nuten  des 
Fräsers  werden  mit  einem  Fräser  von  gleichem  Winkel 
gefräst.  Beim  Schleifen  des  Fräsers  wird  die  Teilscheibe 
auf  das  eine  Ende  des  Dornes  gebracht,  der  Fräser  auf  das 
andere,  worauf  der  Dorn  zwischen  die  Spitzen  der  Schleif-  ' 
maschine  gesetzt  wird.  Der  Stift  E  greift  in  die  Nuten 
der  Teilscheibe  ein,  die  für  eine  genaue  Führung  des 
Fräsers  beim  Schleifen  und  auch  für  eine  genaue  Teilung 
sorgt. 

Bei  der  Herstellung  von  schneckenförmigen  Fräsern 
ist  das  Hinterdrehen  der  Zähne  die  meiste  Zeit  raubende  Ar- 
beit, die  sich  auf  nachfolgende  Weise  verkürzen  läßt.  Zur  Er- 
•  klärung  sei  angenommen,  daß  ein  schneckenförmiger  Fräser 
von  212  mm  Länge  mit  einer  Teilung  von  25  mm  hergestellt 
werden  soll.  Der  Fräser  soll  230  mm  Länge  erhalten  und 
9  Spannuten.  In  Fig.  12  —  14  sind  drei  von  den  Spannuten 

in  ihrer  Abwick- 
lung dargestellt, 
in  der  sie  als  Zahn- 
stangen erschei- 
nen. Aus  diesen 
Figuren  ist  zu 
sehen,  daß  ein 
Zahn  in  die  Mitte 
der  Fräserlänge 
fällt.  Nun  ist  die- 
ses der  einzige 
Zahn  des  Fräsers, 
Fig.  12-14.    Abwicklung  der  Spannuten  von  dessen  beide 

hinterdrehtem  Fräser.  Schneiden  zum 


Schnitt  kommen,  während  alle  übrigen  Zähne  nur  an 
den  mit  einem  Pfeil  markierten  Schneiden  arbeiten.  Es 
erscheint  also  nur  nötig,  die  Zähne  an  den  Seiten  zu 
hinterdrehen,  die  bei  der  Erzeugung  der  Zähne  des 
Zahnrades  tatsächlich  zum  Schnitt  kommen.  Wenn  man 
dies  befolgt,  kann  man  einen  erheblichen  Teil  der  sonst 
gebrauchten  Arbeitszeit  sparen.  Dies  i.st  besonders  wichtig 
in  Werkstätten,  in  denen  die  Hinterdrehung  von  Hand 
vorgenommen  wird.  B. 


Expandierende  Vorrichtung. 

Um  ein  Werkstück  außen  überdrehen  zu  können,  be- 
dient man  sich  nebenstehender  Vorrichtung,  die  sich  an 
jeder  Drehbank  mit  hohler  Spindelstockwelle  anbringen 
läßt  und  In  der 

Praxis   sich  sehr-  .^^a-   ^    IVerksfüc/c  £ 

gut  bewährt  hat.  c%  ^Xf^'^^'^^-'''^'^'''^r^^ 
Der    Körper  A 
wird,    sobald  er 
mit  den  Backen 
usw.  fix  und  fertig 
zusammengebaut 
ist,     durch  die 
hohle  Spindel- 
stockwelle ge- 
steckt und  mit  der  Planscheibe  verschraubt;  sodann  wird 
das  Handrad  aufgesetzt.    Jetzt  kann  man  die  Werkstücke 
über  den  Drehdorn  stecken. 

Der  Arbeitsgang  ist  folgender: 

Sobald  man  das  Handrad  C  nach  rechts  dreht,  zieht 
man  die  Pinole  B  nach  links  und  die  Welle  D  nach  rechts; 
im  gleichen  Augenblick  drücken  sich  die  Backen  E  nach 
außen  und  spannen  so  das  Werkstück  fest.  Ist  das  Werk- 
stück fertiggedreht,  so  spannt  man  das  Werkstück  ab, 
indem  man  das  Handrad  C  nach  links  dreht.        W.  S. 


Expandierende  Vorrichtung. 


Neues  Verfahren  zur  Werkzeugbeschriftung. 

In  dem  Bericht  von  Guido  Rieder  über  diesen 
Gegenstand  in  WT.  19  ist  auf  S.  519  in  der  rechten  Spalte 
im  2.  Absatz  statt  D.  R.  P.  313962  zu  setzen:  313  714, 


Betriebsblätter  des  AwF. 

Der  ,, Ausschuß  für  wirtschaftliche  Fertigung" 
hat  bisher  folgende  Entwürfe  von  Betriebsblättern 
in  seinen  ,, Mitteilungen"  veröffentlicht: 

Betriebsblatt  I  (Entwurf  1):  Behandlung  der  Werk- 
zeugmaschinen (Heft  12, 
Jahrg.  2), 

2  (      ,,     -  i):   Behandlung   der  Kugel- 

lager: Einbau  (Heft  12, 
Jahrg.  2), 

3  (      ,,        i):    Behandlung   der  Kugel- 

lager: Wartung(Hefti4, 
Jahrg.  2), 

4  (      ..        i):    Gewindeschneiden  auf 

der  Drehbank  (Heft  14, 
Jahrg.  2), 

5  (  ■  i):    Behandlung    des  Auto- 

maten (Heft  16,  Jahrg.  2), 
'      6  (      ,,        i):    Schleifen:      Wahl  -nier 
Schleifscheibe   (Heft  i, 
Jahrg.  3), 

7  (  i):    Drehen  (Heft  2,  Jahrg.  3). 

Den  Entwurf  des  neuesten  Betriebsblattes  7  geben  wir 
hier  mit  Genehmigung  des  AwF.  wieder,  machen  aber  aus- 
drücklich darauf  aufmerksam,  daß  es  sich  nur  um  einen 
Entwurf  und  nicht  um  eine  endgültig  angenommene  Fassung 
handelt.  Alles  Nähere  ist  aus  den  Angaben  am  Schlüsse  des 
Entwurfes  zu  entnehmen. 


WT.  1920. 
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\V  KKKSTATTSTECIIM  K 
'lS30    HEFT  -23. 


AUSSCHUSS  FÜR 
WIRTSCHAFTLICHE 
FERTIGUNG 


ENTWURF  1 


Noch  nicht  endgültig! 


Das  Drehen 


Betriebsblatt 


7 


Drehbank: 

1.  Bevor  man  an  einer  Drehbank  zu  arbeiten  beginnt,  mache  man  sich 
mit  ihren  Getrieben  und  ihrer  Arbeitsweise  vertraut. 

2.  Man  überzeuge  sich,  in  welcher  Richtung  die  einzelnen  Kurbeln  und 
Handräder  beim  Zu-  und  Abstellen  gedreht  werden  müssen,  unter, 
suche  auch  das  Einschalten  des  Rädervorgeleges,  des  Supportselbst- 
ganges, der  Leitspindeln  und  des  Planzuges.  Durch  eine  Falsch- 
drehung beim  Arbeiten  kann  das  Werkstück  leicht  verdorben  werden. 

3.  Man  prüfe,  ob  sich  der  Supportschlitten  in  der  Nullstellung  befindet; 
sonst  drehe  man  ihn  auf  Null  zurück. 

4.  Falls  kegelig  gedreht  worden  war,  bringe  man  den  Reitstock  wieder 
in  die  richtige  Lage  zurück.  (Betriebsblatt.-  „Kegelig-Drehen«  Ist 
geplant,  Vorschläge  erwünscht.)  Ist  kein  Zeichen  für  seine  Grund- 
stellung vorhanden,  so  bezeichne  man  sie  durch  einen  leichten  RiO, 
nicht  etwa  einen  Meißelhieb  von  1—2  mm  Breite, 

5.  Die  Arbeitsspindel  muß  ohne  Spiel  in  den  Lagern  laufen.  Ist  dies 
nicht  der  Fall,  so  ziehe  man  die  Lager  nach. 

6.  Man  vermeide  alle  unnötigen  Risse  innerhalb  von  Skalen,  da  sonst 
Irrtümer  vorkommen  können.  Man  ziehe  auch  die  Skalabolzen  gut 
fest,  da  sonst  bei  grobem  Span  der  Support  sich  selbständig  ver- 
schiebt und  dadurch  das   Werkstück  Ausschuß  werden  kann. 

7.  Die  Konen  in  der  Arbeitsspindel  und  der  Reitstockpinole  sind  in 
gutem  Zustand  zu  halten ;  vor  dem  Einstecken  der  Spitzen  reinige 
man  die  Konen  von  Spänen,  Schmutz  und  Ol  und  achte  ferner  darauf, 
daß  die  Konen  nicht  verbeult  oder  verschrammt  sind;  nur  wenn  dies 
alles  beachtet  wird,  werden  die  Spitzen  laufen. 

8.  Die  Konen  der  Spitzen  in  der  Arbeitsspindel  und  in  der  Reitstock- 
pinole müssen  genau  passen,  wenn  brauchbare  Arbeit  erzielt  werden 
soll.  Man  achte  auch  darauf,  daß  die  Spitzen  gut  hart  sind;  ein- 
gelaufene Rillen  sind  durch  Nachschleifen  zu  beseitigen. 

9.  Schlüssel  und  Werkstücke  dürfen  nie  zwischen  Support  und  Spindel- 
kasten liegen  bleiben,  wenn  die  Bank  läuft ;  sie  gehören  auf  die  dazu 
bestimmten  Bretter. 

10.  Die  Futter  dürfen  weder  zu  leicht  noch  zu  fest  im  Gewinde  passen. 
Man  schütze  die  Gewinde  der  Futter  und  Mitnehmerscheiben  und 
den  Gewindeänsatz  der  Arbeitsspindel  sorgfältig  vor  Beschädigung 
und  Verschmutzung.  Zweckmäßig  stecke  man  in  das  Aufnahme- 
gewinde der  Futter,  die  nicht  in  Gebrauch  sind,  einen  Knäuel  Putz- 
lappen. 

11.  Die  Schlittenführungen,  besonders  die  des  Bettes,  dürfen  nicht  ver- 
schmutzt und  beschädigt  werden. 

12.  Alles  Schlagen  und  Hämmern  auf  der  Drehbank  Ist  schädlich,  be- 
sonders iEt  der  Reitstock,  der  Support  und  das  Bett  nicht  als  Richt- 
block zu  benutzen. 

13.  Man  stelle  nicht  unnötig  an  den  Spindellagern,  und  unterlasse  dies 
ganz,  wenn  die  Lagerkonstruktion  einem  nicht  genau  bekannt  Ist. 
Bei  Störungen  wende  man  sich  an  den  Meister. 

14.  Rädervorgelege  dürfen  während  des  Ganges  der  Maschine  nicht  aus- 
oder  eingeichaltet  werden. 

15.  Bei  Arbeitsunterbrechung  muß  vor  dem  Stillletzen  der  Bank  zuerst 
der  Vorschubmechanismus  gelöst  werden. 

16.  Während  Pausen,  Betriebsstörungen  und  anderen  Unterbrechungen 
der  Arbeit  lasse  man  den  Stahl  nie  angestellt  stehen,  da  er  beim 
Anlaufen  des  Betriebet  leicht  abbricht. 

17.  Beim  Bearbeiten  von  Bronze,  Rotguß,  Messing,  Schnellschnittstahl 
und  anderen  hochwertigen  Werkstoffen  samnile  man  die  Spane  sorg- 
fältig und  gesondert  von  den  gewöhnlichen  Elsen-  und  Stahlspänen. 


18,    Beim  Drehen  von  Gußeisen  Ist  sorgsam  darauf  zu  achten,  daß  nicht 
Späne   In  die   Schlittenführungen   eindringen;   gute  Schmierung 
Führungen  Ist   hierbei  besonders  wichtig. 


der 


19.  Hat  man  auf  einer  Bank  Stahlteile  bearbeitet  und  dabei  Ol, 
Seifenwasser  oder  ein  anderes  Schmier-  oder  Kühlmittel  benutzt 
und  will  dann  Gußeisen  bearbeiten,  so  ist  die  Bank  vorher  sorgfältig 
von  allen  Flüssigkeitsresten  zu  befreien,  da  sonst  der  Gußstaub  mit 
dem  Schmiermittel  vereint  Schmutzkrusten  bildet, 

20.  Dasselbe  gilt,  wenn  Guß  bearbeitet  wurde,  und  es  soll  Stahl  be- 
arbeitet werden;  dann  sind  sorgfältig  alle  Gußspäne  zu  entfernen. 

21.  Man  reinige  die  Bank  allwöchentlich  gründlich,  ohne  dabei  die 
Schlittenführungen  mit  Schmirgelleinen  abzureiben,  und  lasse  sie 
beim  täglichen  Arbeitsschluß  nicht  verschmutzt  oder  feucht  zurück, 
man  wird  so  ein  Festlaufen  der  Drehbank  vermeiden. 

Olen   der  Drehbank: 

22.  Man  schmiere  alle  Teile  der  Bank,  die  es  nötig  haben,  besonders 
die  Lager  der  Stufenscheibe  und  das  Zahnradvorgelege,  regelmäßig 
und  schütze  die  öllöcher  vor  Verschmutzung  und  Verstopfung. 

2S.  Alle  Ollöcher  und  Olgefäße  müssen  stets  geschlossen  sein,  damit 
kein  Schmutz  und  keine  Späne  eindringen  können. 

Arbeitsgang: 

24.  Vor  Beginn  Jeder  Arbeit  überlege  man  sich  den  Arbeitsgang  bis 
zur  Fertigstellung  des  Stückes,  falls  er  nicht  schriftlich  festgelegt 
ist ;  ein  falscher  Anfang  kann  die  Fertigungszeit  verlängern. 

25.  Beim  Bearbeiten  einer  größeren  Anzahl  gleicher  Werkstücke  macht 
man  am  besten  jeden  einzelnen  Arbeitsgang  an  allen  einzelnen 
Stücken  fertig;  das  ist  besonders  vorteilhaft  bei  Futterarbeiten 
und  Arbeiten  auf  dem  fliegenden  Dorn, 

26.  Wenn  irgend  möglich,  benutze  man  die  Selbstgänge  der  Bank;  das 
ergibt  gleichmäßige  und  saubere  Arbeit.  Außerdem  kann  man  wäh- 
rend des  Selbstganges  etwas  anderes  verrichten,  z.  B,  auf  ein 
Werkstück  den  Mitnehmer  aufspannen,  Werkstücke  nachmessen  u.  ä. 

27.  Den  Obersupport  der  Bank  benutze  man  nicht  unnötig  für  die 
Vorschubbewegung. 

28.  Beim  Einstellen  von  Längen  von  Ansätzen  leisten  ein  Anschlag  am 
Bett  für  den  Support  sowie  Parallel-Endmaße  vorzügliche  Dienste. 
Die  Arbeit  wird  sehr  vereinfacht  und  höchst  genau. 

29.  Werkstücke,  die  sowohl  im  Futter  wie  zwischen  den  Spitzen  be- 
arbeitet werden  können,  spanne  man  in  das  Futter;  das  ist  meist 
vorteilhafter. 

Einspannen  des  Werkstückes: 

30.  Beim  Einspannen  von  Werkstücken  zwischen  die  Spitzen  achto 
man  darauf,  daß  die  Körner  sauber  sind. 

31.  In  den  Körner,  in  den  die  Reitstockspitze  kommt,  gebe  man  einen 
Tropfen  Ol,  am  einfachsten  mit  einem  angespitzten  etwa  3  mm 
starken  Draht, 

32.  Belm  Arbeiten  zwischen  den  Spitzen  überzeuge  man  sich  nach  Jedes- 
maligem Einrichten,  ob  die  Bank  zylindrisch  dreht. 

33.  Beim  Herstellen  von  Werkstücken,  die  besonders  genau  gearbeitet 
sein  müssen,  Ist  zu  beachten,  daß  zentriich  spannende  Dreibackon- 
futter  und  expandierende  Drehdorne  nie  genau  laufen, 

• 

34.  Drehdorne  sollen,  wenn  irgend  möglich,  nicht  in  das  Werkstück  ein- 
geschlagen, sondern  auf  einer  Presse  eingedrückt  werden, 

35.  Die  Drehdorno  im  Schatt  und  In  den  Körnern  müUen  hart  sein. 
Die  Körner  sollen  ausgeschlifton  sein  und  Ihre  Aussenkung  genau 
den  gleichen  Winkel  haben  wie  die  Spitzen. 

3C.  Man  achte  darauf,  daß  die  Kömer  In  den  Werkstücken  genügend 
lief  gebohrt  und  Im  richtigen  Winkel  ausgeeenkt  sind. 

37.  Bei  Planschelbenarbolten  verlasse  man  sich  nicht  darauf,  daß  die 
Planscheibe  richtig  läuft;  eine  laufende  Planscholbe  kann  durch  das 
Festspannen  der  Werkstücke  vorzogen  worden.  Bei  einseitig  elnge- 
spannton  Werkstücken  kann  außerdem  die  Soholbo  während  dor  Ar- 
beit durch  die  Fliehkraft  einseitig  verzogen  werden. 
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38.  Man  verwende  die  Universal-Planschelbe  nur  dann,  wenn  sie  un- 
vermeidlich ist.  Mit  großem  Vorteil  benutzt  man  zentrisch  span- 
nende Futter;  sie  ersparen  das  Ausrichten  der  Teile. 

Einspannen  des  Drehstahles  i): 

39.  Den  Drehstahl  spanne  man,  besonders  bei  Schrupparbeiten,  so  kurz 
wie  möglich  ein,  d.  h.  die  Stahlschneide  soll  so  wenig  wie  möglich 
über  die  Stahlaufiage  hinausragen. 

40.  Bei  Sehrupparbeiten  spanne  man  den  Stahl  so  ein,  daß  er  durch 
den  Stahldruck  nicht  in  das  Werkstück  hineingezogen  wird,  wenn 
die  Einspannstelle  im  Support  etwas  nachgibt. 

41.  Der  Drehstahl  muß  eine  ununterbrochene  Unterlage  bekommen,  be- 
sonders bei  Schnellstählen,  damit  der  Stahl  beim  Anziehen  der 
Schraube  nicht  bricht. 

42.  Bei  Außenarbeit  soll  die  Schneide  des  Stahles  etwas  über  Spitzen- 
höhe stehen,  bei  Innenarbeiten  etwas  unter  der  Mitte  (i/^.q  bis  i/,„ 
des  Durchmessers) ;  Ein  und  Abstechstähle  stelle  man  aber  auf 
Mitte. 

43.  Der  Stahl  muß  so  eingestellt  sein,  daß  der  Span  so  schmal  wie 
möglich  wird. 

44.  Man  stelle  den  Stahl  so  an,  daß  die  Schneide  mit  der  Drehachse 
bzw.  Mantellinie  einen  Winkel  von  ungefähr  30  °  bildet. 

Vorschub  und  Schnittgeschwindigkeiten  2): 

45.  Man  merke  sich  für  alle  einzustellenden  Geschwindigkeiten  die  Dreh- 
zahl  der  Spindel. 

46.  Der  Vorschub  muß  entsprechend  der  Härte  des  Werkstoffes,  der 
Starrheit  der  Maschine  und  der  Güte  des  Stahles  gewählt  werden. 

47.  Man  schruppe  mit  kleiner  Umdrehungszahl  und  großem  Vorschub. 
Wlan  schlichte  mit  großer  Umdrehungszahl  und  kleinem  Vorschub. 

48.  Man  wähle  nicht  zu  große  Schnittiefe,  da  sonst  das  Arbeitsstück 
nach  der  Mitte  hin  sich  durchbiegt  und  dann  nicht  zylindrisch  wird. 

49.  Man  überlaste  nicht  den  Stahl  durch  zu  starken  Vorschub,  da  Bruch 
entstehen  kann;  denn  mehrmaliges  Aus-  und  Einspannen  kostet  Zeit, 
und  die  Gleichmäßigkeit  der  Oberfläche  wird  gestört. 

60.  Bei  Spitzenarbeiten  läuft  die  Bank  oft  ruhiger,  wenn  der  Vorschub 
gegen  den  Reitstock  gerichtet  ist;  das  gilt  besonders  beim  Bear- 
beiten größerer  Werkstücke  auf  dem  Drehdorn. 

51,  Man  vermeide  es,  Werkstücke  mit  verhältnismäßig  kleiner  Bohrung 
auf  dem  Drehdorn  zu  schruppen;  man  führe  die  Schrupparbeit  im 
Futter  aus  und  schlichte  nur  auf  dem  Dorn. 

52.  Schruppt  man  Stahlteile  mit  großer  Geschwindigkeit  aus,  so  muß 
gekühlt  werden;  das  geschieht  am  besten  durch  Kühlwasser,  das 
durch  eine  Pumpe  zugeführt  wird.  (Besonderes  Betriebsblatt  über 
Kühlen  geplant,  Vorschläge  erwünscht.) 

63.  Das  Kühlwasser  treffe  den  Stahl  und  nicht  das  Werkstück. 

54.  Bei  langen  Werkstücken  (Spitzen-  oder  Bohrarbeit)  setze 
man  die  Brille  an. 

55.  Bei  langen  Wellen  mit  mehreren  Ansätzen  nehme  man  die  fest- 
stehende Brille,  bei  glatten  eine  mitgehende  Brille;  zweckmäßig  ist 
auch  Rolienführung. 

56.  Die  Druckschrauben  dürfen  nicht  mit  dem  Schlüssel,  sondern  nur 
unter  Fingerdruck  festgestellt  werden.  Dagegen  ist  der  Span  mög- 
lichst kräftig  anzustellen.  Der  durch  die  Spanabnahme  erzeugte 
Druck  gegen  die  Führungsbacken  muß  möglichst  groß  sein. 

67.  Man  nehme  also,  wenn  möglich,  die  ganze  Werkstoff  Schicht  mit 
einem  Span  henmter,  wähle  nicht  zu  kleinen  Vorschub  und  nicht 
zu  große  Schnittgeschwindigkeit;  auch  sorge  man  für  gute  Schmie- 
rung der  Führungsbacken.  Gute  Backenbreite  muß  frei  gedreht  sein, 
.  damit  nicht  unnötige  Spannungen  entstehen. 

58.  Sollte  durch  die  Schwere  des  Werkstückes  ein  Zittern  entstehen, 
so  setze  man  noch  die  feststehende  Brille  hinzu,  und  zwar  in  der 
Mitte  des  Werkstückes.  Vorher  muß  eine  Lagerstelle  leicht  an- 
gedreht sein. 


59.  Beim  Drehen  langer  Werkstücke  zwischen  den  Spitzen  ist  die 
Reitstockspitze  von  Zeit  zu  Zeit  zu  lösen,  da  sich  das  Werkstück 
durch  die  eintretende  Erwärmung  ausdehnt. 

60.  Wenn  beim  Drehen  größerer  Werkstücke  im  Futter  die  Bank  stark 
zittert  und  brummt,  so  versuche  man  dieses  zu  vermeiden,  indem 
man  die  Spindel  links  herum  laufen  läßt  und  den  Stahl  im  Support 
mit  der  Schneide  nach  unten  einspannt;  man  vergesse  aber  nicht 
dabei,  den  Stahl  bei  Außenarbeit  unterhalb  der  Spitzenhöhe  ein- 
zustellen. 

61.  Belm  Herstellen  von  Werkstücken  mit  Gewinde  ist  zu  beachten, 
daß  ein  Gewinde  nie  zentriert,  sondern  daß  zur  Zentrierung  stets 
ein  Zylinder  nötig  ist. 

62.  Das  Feilen  von  Wellen  oder  dergl.  auf  der  Drehbank  sollte  unter- 
bleiben; solche  Werkstücke  werden  besser  und  billiger  auf  der  Rund- 
schleifmaschine fertiggestellt.  Steht  keine  Schleifmaschine  zur  Ver- 
fügung, müssen  also  die  Werkstücke  auf  der  Drehbank  bearbeitet 
werden,  so  drehe  man  möglichst  genau  vor  und  lasse  nur  einige 
Hundertstel  Millimeter  zum  Glätten  stehen. 

63.  Zum  Feilen  verwende  man  nur  Feilen  mit  feinem  Hieb;  es  soll  nur 
der  Drehriß  fortgefeilt  werden. 

64.  Ein  Spiralbohrer  erzeugt  nie  ein  gen.su  laufendes  Loch,  daher  muß 
eine  genaue  Bohrung  mit  dem  Drehstahl  ausgebohrt  werden;  zur 
Erzielung  genauer  Durchmesser  verwendet  man  zweckmäßig  Reib- 
ahlen. 

65.  Reibahlen  müssen  gut  gewetzt  sein.  Für  Gußeisen  gebe  man  der 
Reibahle  einen  kegeligen  Anschnitt  und  wähle  einen  groben  Vor- 
schub; für  Stahl  ist  runder  Anschnitt  und  kleiner  Vorschub  richtig. 
(Betriebsblatt:  „Behandlung  von  Reibahlen«  ist  in  Bearbeitung, 
Vorschläge  erwünscht.) 

66.  Beim  Drehen  von  Exzentern,  Naben  an  Hebeln  und  Kurbeln  u.  dergl. 
vermeide  man  es,  während  des  Arbeitsvorganges  der  Arbeitsstelle 
nahe  zu  kommen,  z.  B.  Späne  vom  Stahl  zu  entfernen,  Messun- 
gen vorzunehmen  usw.,  da  hierbei  leicht  Handverletzungen  ein- 
treten können. 

Messen  und  Prüfen»): 

67.  Zum  Nachmessen  der  Werkstücke  mit  der  Schublehre  oder  der 
Mikrometerschraube  setze  man  stets  die  Bank  still. 

68.  Zum  Messen  von  Längen,  Absätzen  u.  dgl.  verwende  man,  wenn 
Irgend  möglich,  biegsame  Stahlmaßstäbe,  statt  der  Gliedermaßstäbe 
aus  Holz.  Stahlmaßstäbe  ergeben  genauere  Arbeit  und  sind  im 
Gebrauch  billiger, 

69.  Beim  Prüfen  bearbeiteter  Teile  auf  genaues  Rundlaufen  benutzt 
man  am  besten  eine  Meßuhr, 

70.  Zum  Messen  von  Außendurchmessern  ist  die  Mikrometerschraube 
weit  besser  geeignet  als  die  Schublehre;  erstere  ergibt  viel  genauere 
Meßergebnisse,  ohne  daß  die  Meßzeit  größer  ist  als  bei  der 
Schublehre, 

71.  Das  Einstellen  von  Lochtastern  erfolgt  viel  genauer  nach  einer 
Mikrometerschraube  als  nach  einer  Schublehre. 

72.  Meßwerkzeuge  dürfen  nicht  mit  feuchten  Händen  angefaßt  werden, 
da  sie  sonst  rosten. 

73.  Für  Genauigkeitsarbeiten  beachte  man  beim  Nachmessen  die  Tempe- 
ratur der  Arbeitsstücke.  Bohrungen,  die  in  warmem  Zustande  ge- 
messen werden,  sind  enger,  wenn  sie  wieder  die  Temperatur  des 
Arbeitsraumes  angenommen  haben,  Wellen  schwächer. 

74.  Beim  Einpassen  von  Wellen  aus  Flußstahl  in  andere  Stahlteile  be- 
streiche man  die  einzupassende  Stelle  mit  öl  oder  hesser  mit  Talg, 
da  die  Teile  sonst  leicht  fressen. 

75.  Bohrungen  sind  in  eingespannten  Werkstücken  keinesfalls  derart  zu 
reinigen,  daß  man  die  Bank  laufen  läßt,  ein  Putztuch  um  den  Finger 
wickelt  und  in  die  Bohrung  einführt;  das  Putztuch  kann  am  Werk- 
stück hängen  bleiben  und  den  Finger  oder  die  Hand  abreißen. 

(Vorgeschlagen  von  den  Herren   Blume,   Miethe,  0.  Müller.) 

Ausschuß  für  wirtschaftliche  Fertigung. 
Die  Geschäftstelle. 


1)  Betriebsblatt:    „Die   Herstellung   und   Behandlung   von  Sohneid- 
stählen ist  geplant.    Vorschläge  erwünscht. 
•-')  Besonderes  Betriebsblatt  ist  in  Bearbeitung. 


3)  Besonderes  Betriebsblatt  geplant,  Vorschläge  erwünscht. 


Änderungs-  und  Ergänzurgsvorschläge  bis  zum   1.  Januar   1921  erbeten. 


Nachdruck  nnr  mit  Genehmigung  des  AwF.  Berlin  NW.  7.  Jornmei-Str.  4  a,  gestattet. 
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BÜCHERBESPRECHUNGEN. 


Neue  D  I  Normblätter. 
Vorstandsvorlagen. 
Einsprüche  des  Beiralts  Ins  I.  bezw.  15.  Dez.  192O  erbeten.  ^ 
D  I  Norm  376:  Flansch  Übergänge  (i.  12.). 
D  I  Norm  405:  Bl.  i  u.  2  Rundgewinde  (i.  12.). 
D  I  Norm  434:  Unterlegscheiben    für    U-Eisen  (15 
12.). 

D  I  Norm  435:  Unterlegscheiben  für  T-Eisen 
(15.  12.). 

D  I  Norm  439:  Flache  Sechskantmuttern,  Metri- 
sches Gewinde  (i.  12.). 
Zur  Beachtung.  Die  Normblattentwürfe  werden 
nur  noch  in  der  dem  Vorstand  zur  Genehmigung  unter- 
breiteten Fassung  veröffentlicht,  damit  die  Beteiligten  er- 
sehen können,  ob  und  inwieweit  ihren  Einsprüchen  Rech- 
nung getragen  ist.  IMit  Rücksicht  auf  die  Papiernot  wird 
von  der  Bekanntgabe  der  vom  Vorstand  genehmigten 
Fassung  abgesehen,  soweit  diese  nicht  grundsätzliche  Ände- 
rungen gegenüber  den  Vorentwürfen  enthält. 

Entwürfe  neuer  Normblätter. 

Einspruchfrist:  15  Dez.  I920  bezw.  I.Jan.  1921. 

D  I  Norm  239  Bl.  i  u.  2    (Entwurf   2):  Whitworth- 

Feingewinde  (i.  i.). 
D  I  Norm  240  Bl.  1-4  (Entwurf  2):  Metrisches  Fein- 
gewinde (i.  I.). 
D  I  Norm  476  (Entwurf  i):     Papierf or-mate .  Fach- 
normen des  graphischen   Gewerbes  (i.  i.). 
D  I  Norm  591  (Entwurf  i):       Kellersinkkasten  mit 
Putzöffnung.     Fachnormen  für  Kanalisa- 
tionsgegenstände  (15.  12.). 
D  I  Norm    Vorschlag:        Konstruktionsblätter  für 
Schraubenverbindungen  (i.  i.). 
Einspruchzuschriften  in  doppelter  Ausfertigung  und  für 
jeden  Entwurf  gesondert  erbeten  an  die  Geschäft  st  eile 
des  , .Normenausschuß  der  Deutschen  Industrie", 
Berlin  NW.  7,  Sommer- Str.  4  a. 

Warnung.  Mit  der  Veröffentlichung  der  Entwürfe 
neuer  Normblätter  ist  noch  keine  Gewähr  gegeben", 
daß  diese  unbedingt  Aussicht  auf  Annahme  haben. 
Wiederholt  mußten  Entwürfe,  die  in  den  Arbeitsausschüssen 
gutgeheißen  wurden,  auf  Grund  der  eingegangenen  Einwände 
nochmals  durcliberaten  und  vollständig  neu  bearbeitet 
werden.  Daher  werden  alle  Firmen  und  Hersteller  von 
Normteilen  aufmerksam  gemacht,  daß  die  Entwürfe  nur 
als  vorläufige  Normblätter  zu  betrachten  sind,  die  der  Kritik 
unterbreitet  werden.  Die  Einführung  der  Normen  ist 
erst  vorzunehmen,  wenn  die  Blätter  endgültig  durch 
den    Beirat    und    den    Vorstand    genehmigt  sind. 


Einstechwerkzeug. 

An  dem  Werkstück  w  soll,  bevor  das  Gewinde  ge- 
schnitten wird,  die  Rille  r  tingestochen  werden;  hierzu 
dient  das  Einstech  Werkzeug  in  Fig.  i  u.  2. 


\V  EUKSIAITSTECHXIK 
1920   HEFT  23. 

Das  Ein-  und  Ausspannen  der  Werkzeuge  geschieht 
durch  Schnellspannfutter  mit  Pendelhalter.  Das  Werk- 
zeug besteht  aus  einer  Spindel  a,  die  am  rechten  Ende  mit 
emem  Konus  verläuft.  Sobald  die  Welle  a  sich  dreht  und 
nach  rechts  gedrück-t  wird,  drückt  die  Schräge  am  rechten 
Ende  den  Stahlhalter  mit  Stahl  nach  innen,  und  die  Rille 
wrd  dadurch  gedreht.  Der  Stahlhalter  hat  in  der  Mitte 
emen  Schlitz,  in  dem  die  Welle  a  steckt  (siehe  Schnitt  A-B). 
Auf  der  linken  Seite  der  Spindel  a  sitzt  eine  Ringmutter  d 
mit  gehärteter  und  geschliffener  Stahlscheibe  e  als  An- 
schlag zur  Rillentiefe.  Sobald  also  die  Scheibe  e  an  der 
Pmole  f  anläuft,  ist  die  gewünschte  Rillentiefe  vorhanden. 
Jetzt  löst  man  das  Schnellspannfutter  von  der  Spindel  a 
und  schiebt  die  Bohrstange  nüt  Schnellspannfutter  i  nach 
hnks,  im  gleichen^  Augenblick  drück-t  die  Feder  g  die  Spindel 
a  nach  links,  und  die  Feder  h  drück-t  den  Stahlhalter  b 
bzw.  den  Einstechstahl  c  nach  außen.  Hierauf  nimmt  man 
das  Werkzeug  aus  dem  Lager  der  Vorrichtung  heraus  und 
wechselt  das  Werkzeug  mit  Schneideisen  zum  Ge^\inde- 
schneiden.  -^y  g 


Fi«.  1  u.  a. 
Kinstecbwerkzeug. 

Der  Arbeitsvorgang  ist  folgender: 

1.  -tiohrcn  des  Loches  o  und  zugleich  Überdrehen  des 
Durchmc.s.sers  D  mit  einem  Sonderwerkzeug. 

2.  Eindrehen  der  Rille  r  mit  dem  Einstcchwcrkzetig. 

3.  Gewindeschneiden  mit  Schneideisen, 


BÖCHERBESPRECHUNGEN. 

Bild  und  Film  im  Dienste  der  Technik.    II.  Teil:  Be- 
triebskinematographie.    Von   A.    Lassally.  Sammig. 
„Enzyklopädie  der  Photographie"  Heft  91.   Wilhelm  Knapp, 
Halle  (Saale)  1919.    Preis  geh.  M.  12,60,  geb.  M.  13.85. 
Das  Buch  gibt  einen  sehr  guten  Überblick  über  das  Gebiet 
der  Kinematographie.    Dieses  ist  allerdings  zu  umfangreich,  als 
daü  es  bis  m  alle  Einzelheiten  auf  240  Seiten  erschöpfend  behandelt 
werden  konnte,  doch  finden  der  Ingenieur  wie  der  technische  und 
kaufmannische  Leiter  eines  Betriebes  alles  in  diesem  Buche,  was 
sie  wissen  müssen,  wenn  sie  mit  dem  Film  in  Berührung  kommen. 

in  der  letzten  Zeit  wird  der  Film  in  der  Industrie  für  die 
verschiedensten  Zwecke  in  größerem  Umfange  angewendet.  Man 
erkennt,  daß  auch  eine  gute  Filmreklame  möglich  ist,  und  man 
beginnt  den  Wert  einer  solchen  immer  mehr  einzusehen.  Weiter 
ist  der  i-ilm  ein  gutes  Hilfsmittel  bei  der  Durchführung  der  ver- 
schiedenartigsten Versuche.  Laboratoriumarbeiten  usw.  Das 
Buch  bringt  einige  Beipsiele  aus  der  Praxis  für  die  Anwcndungs- 
möglichkeiten  des  Filmes  und  dürfte  hierfür  wesentliche  Anregun- 
gen geben  können.  Es  sei  an  dieser  Stclk  daran  erinnert,  daß  bei- 
spielsweise Gilbreth  fast  seine  sämthchcn  Zeitstudien  upter  Zu- 
hilfenahme des  Filmes  durchführt. 

^  ■  V  ^y'J'^j"'^'''  ^''"^  '"^'^  Meßwerkzeug  angewendet,  wie  zum  Beispiel 
bei  /Zeitstudien,  so  iSt  es  unbedingt  erforderlich,  daß  der  die  Versuche 
durchfuhrende  Ingenieur  genau  weiß,  was  ilim  der  Film  zeigen  lüinii. 
und  die  besten  Ergebnisse  werden  erzielt,  woun  der  BctreffomU- 
selbcr  kurbeln  kann.  Das  vorliegende  Buch  wird  in  allen  diesen 
I-allen  eine  gute  Hilfe  bieten. 

Der  Inhalt  des  Buches  gliedert  sich  in  drei  Kapitel.  Da^ 
erste  behandelt  die  verschiedenen  Verwendungszwecke  des  Filmes 
p.'f  Meßzwecke  Bewegungsstudien,  Vortragsfiinie,  Lehrfilme, 
1-ilme  für  den  Reiseingenicur,  Propagandafilme,  Spielfilme  mit 
technischem  Hintergründe,  und  scliließlich  Kinogewerbe  und 
Kinoreform  Dieser  .Abschnitt  enthält  viele  Beispiele  aus  der 
y  raxis  und  bietet  dadurch  viele  Anhaltpunkte  für  die  richtige  An- 
wendung und  Durchführung  von  Filmaufnahmen. 

Das  zweite  Kapit<-1   behandelt  die  Aufnahme- 
technik,  und  zwar  die  Aufnahnievorbereitungeu.  dir 
Aufiialimc  selber,    die  Beleuchtung,  die  Bildfrequenz, 
das  1  ersonal  und  «lic  Verwaltung.    Zu  dem  Kapitel 
über  die  Beleuchtung  wäre  noch  zu  bemerken,  liaß 
man  zwar  im  Finstern  nicht  photo- 
graphicren  kann,  daß  man  jedoch 
bei  Benutzung  von  Sonderapparaten 
auch   unter  ziemlich  ungünstigen 
Lichtverhältnissen  noch  Idnemato- 
.uraphische     Aufnahmen  machen 
kann. 

Das  dritte  Kapitel  behandelt 
die  Filmfabrikation,  und  zwar  die 
.Apparate,  die  Verarbeitung  und 
kinematogiaphische  Sondortech- 
niken.  Auf  Seite  168  befindet 
^     .  Mch  ein  Druckfehler,  eine  30-Metei- 

Kassctto^  reicht  fiu  1  y.,  Minuten,  und  niciit  nur  für  %  Minute 
aiis.  Zu  den  Vorschlägen  für  steiooskopische  Kinoanfiiahmen 
wäre  noch  zu  bcMucrken,  daß  sich  diese  wohl  nur  für  Sonderzwecke 
einbürgern  werden,  beispielsweise  für  Zeitstudien.  Einenscits  wird 
der  raumlicho  Eindruck  nicht  nur  durcli  das  zweiäugige  Sehen 
vcrnuttclt,  sondern  auch  dvwch  J^owegjungen  usw.  hervorgerufen. 


W  Kl{  KSTAT  J  STKl'll  .N  I  K 
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Infolgedessen  gibt  das  bewegte  Bild  auch  bei  einer  einäugigen 
Betrachtung  bereits  einen  räumlichen  Eindruck.  Außerdem  be- 
steht für  einen  ziemlich  großen  Vomhundertsatz  von  Menschen 
überhaupt  nicht  dc-r  stereoskopische  Vorgang  des  zweiäugigen 
Sehens,  so  daß  es  ziemlich  überflüssig  ist,  bei  Vorführungen  für 
größere  Zuschauerkreise  die  Umständlichkeit  einer  ,, zweiäugigen" 
Projektion  für  ihre  verhältnismäßig  geringen  Vorteile  in  Kauf  zu 
nehmen.  Röntgen-kinematographische  Aufnahmen  dürften  sicli 
ebenfalls  in  der  Technik  kaum  einbürgern,  denn  wenn  das  Innere 
von  Maschinen  gezeigt  werden  soll,  so  wird  man  meist  billiger  und 
besser  zum  Ziele  gelangen,  wenn  man  von  dem  aufzunehmenden' 
Apparat  ein  entsprechendes  Schnittmodell  anfertigt. 

Die  Schreibart  des  vorliegenden  zweiten  Teiles  entspricht 
der  des  ersten  Teiles  über  Betriebsphotographie.         R.  Thun. 


BEI  DER  SCHRIFTLEITUNG  NEU  EINGEGANGEN. 

Bücher  und  Broschüren. 

Bach,  C:  Elastizität  und  Festigkeit.     Die  für  die  Technik  wich- 
tigsten   Sätze    und    deren    erfahr  ün  gsm  ä  ßige  Grundlage. 
8.  Aufl.    Unter  Mitwirkung  von  R.  Baum  ann.   Julius  Springer, 
Berlin  1920.   Preis  geb.  M  88, — . 
oshart,     August:      Straßenbahnen.     2.   Aufl.     Sainnilg.  Göschen 
Nr.  559.    Vereinigung  wissenschaftlicher  Verleger  Walter 
de  Gruyter  &  Co.,  Berlin  u.  Leipzig  1920.   Preis  M  2,10  +  100  vH 
Verlegerteuerungszuschlag. 
Dettmar,    G.:      Die    Beseitig.ung    der    Kohlcnnot.     Unter  besonderer 
Berücksichtigung  der  Elektrotechnik.     Julius    Springer,  Berlin 
1920.    Preis  geh.  M  10,—. 
Dichinann,  Carl:  Der  basische  Herdofen  pro  ze  ß.  Eine  Studie.   2.  Aufl. 

Julius  Springer,  Berlin  1920.  Preis  geh.  M  42, — ,geb.M50, — . 
Dubbel,  H.:    Taschenbuch  fü  r  den  Maschinenbau.   3.  Aufl.  In2Teilen. 

Julius    Springer,  Berlin  1921.     Preis  M  70, —  für  die  Ausgabe 
in  1  Band,  M  84, —  bei  2  Bänden  . 
Freytag,   Fr.  (f):  Hilfsbuch  für  den   Maschinenbau.    Für  Maschinen- 
techniker  sowie  für  den  Unterricht  an  techn.  Lehranstalten.  Unter 
Mitwirkung  von  P.  Gerlach,    F,    VV.    Hülle,    J.    Kollert,  G. 
Unold.  6.  Aufl.  J  ulius  Springer,  Berlin  1920.  Preis  geb.  M  60,— . 
Gramberg,    Anton:     Technische    Messungen    bei    Mas  c  hi  n  en  u  n  ter - 
suchungen    und    zur    Be  t rie bs  Ron  tro lle.     Zum   Gebrauch  in 
Maschinenlaboratorien  und  in  der  Praxis.    4.  Aufl.    Saninilg.  Ma- 
schinentechnisches V crusc hs wese n.    Bd.  I.     Julius  Sprin- 
ger, Berlin  1920.    Preis  geb.  M  64,—. 
Grübler,   Martin:     Lehrbuch  der  Technischen    Mechanik.    Bd.  III. 

Dynamik   starrer  Körper.      Julius    Springer,  Berlin  1921. 
Preis  geh.  M  24, — .. 
V.  Han f f s ten gel ,    Georg:   Technisches  Denken   und   Schaffen.  Ge- 
meinverständliche   Einführung    in    die    Technik.      2.  Aufl. 
Julius  Springer,  Berlin  1920.    Preis  geb.  M  20,— . 
Hoeltje,    E.  :   Die    Bearbeitung    von    Maschinenteilen    nebst  Tafel 
zur    graphischen    Bestimmung    der    .Arbeitszeit.     2.  Aufl. 
Julius  Springer,  Berlin  1920.    Preis  geh.  M  12, — . 
Johows   Hilfsbuch  für  den    Schiffbau.    4.  Aufl.    Neubearbeitet  in  Ge- 
meinschaft mit  C.  Commen  tz,  A.  Garweg,   H.  Paech,  F.  Wer- 
ner u.  G.  Zeyss  von  E.  Foerster.    2  Bände.    Julius  Springer, 
Berlin  1920.    Preis  geb.  M  170,—. 
Klingenberg,    G.  :    Bau   großer  Elektrizitätswerke.     Band  III:  Das 
Kraftwerk  Golpa.   Julius  Sprifiger,  Berlin  1920.  Preis  geb.  M  30. 
Lasche,  O. :  Konstruktion  und  Material  im  Bau  von  Dampfturbinen 
und  Turbodvn  amos.     Julius    Springer,  Berlin  1920.  Preis 
geh.  M  38, — ,  geb.  M  48, — . 
Müller,  Georg:     Über  zeichnerische    Auswertung     wi r tsc h af ts -s t a - 
tistischen     Nachrichtenstoffes.    H an s  R  obe r t  E n  g e I m an n, 
Berlin  1919.    Preis  M  12, —  -I-  2ü  vH  Sortimentsteuerungszuschlag. 
Mundstein,  J.:     Die  N  ach kal ku  1  a tion  nebst  zugehöriger  Betrie^bs- 
buchhaltung  in   der   modernen    Maschinenfabrik.    Für  die 
Praxis  bearbeitet  unter  Zugrundelegung  von  Organisationsmetho- 
den  der  Berlin -An  haltischen  Maschin  en  b  aU  -  A.  -  G .  ■  Julius 
Springer,  Berlin  1920.    Preis  geh.  M  12, — . 
Rheinmetall.    Rheinische  Me  t  all  w  ar  en  -  u .  Maschinenfabrik,  Düssel- 
dorf.   Elektrostahlöfen.    Nr.  54.    Aus  dem  Inhalt:  Elektrostahl. 

—  Elektrostahlöfenarten.  —  Induktionsöfen.  —  Lichtbogenöfen.  — 
Ofenausrüstung.  —  Elektrische  Ausrüstung. 

Allgemeine  Gesichtspunkte  für  elektrischen  Einzelantrieb  von  WeTk- 
zeugm  aschinen.  —  Mechanischer  Wasserreiniger.  —  Elektrische 
Nieterwärmer. 

Röbe,    Ludwig:      Zusammenbruch    der    deutschen  Eisenbahnen? 

Beitrag  zur-Frage  der  Verkehrsnot.     Hans  Robert  Engel- 
mann, Berlin  1920. 
Sambale,   Erich:     Das  ßetriebsrätegesetz.     Text  u.  Kommentar. 

Erläutert  im,  Auftrage  der  ,,Arbeitsgemeinschaft  sozialistischer 
Techniker".  Sanimlg.  ,,R  ätelehrbü  eher"  Bd.  3.  Buchverlag 
„Rätebund"  Waldemar  Hoff  mann,  Berlin  1920.  Preis  geh. 
M  9, —  +  Teuerungszuschlag. 
Schmerbeck,  F.:  Was  gehört  zu  den  Geschäftsunkosten  eines 
Schlossereibetriebes?  Herausgegeben  im  Auftrag  des  Verband 
deutscher  Schlosserinnungen.  Charles  C ole m an,  Lübeck 
1920.  Preis  geh.  M  1,50. 
Seufert,  Franz:  Bau  und  Berechnung  der  Ver brenn ungs kraftm a - 
schinen.  Eine  Einführung.  2.  .\ufl.  Julius  Springer,  Berlin 
1920.    Preis  geh.  M  11,—. 

Zeit|schr;if  ten. 

AE  G-.Mitteilungen.  Jahrg.  16.  Nr.  9  u.  10.  Sept.  u.  Okt.  1920.  Aus  dem 
Inhalt  beider  Hefte:  Kabelschutzsysteni  Pfannkuch.  —  Verkehr- 
u.  Postflugzeuge.  —  Streifenküpplung. —  Allgemeine  Gesichtspunkte 
für  elektrischen  Einzelantrieb  von  Werkzeugmaschinen.  —  Mecha- 
nischer Wasserreiniger.  —  Elektrischer  Nieterwärnier. 

BBC-Mitteilungen.  Herausgeber:  Brown,  Boveri  &  Cie.  A.-G.,  Mann- 
heim. Jahrg.  7.  Nr.  9/10.  Sept/Okt.  1920.  Aus  dem  Inhalt :  Berech- 
nung der  Kurzschlußströme  in  Wechselstroranetzen  und  ihrer  Wir- 
kungen sowie  einige  Angaben  über  Kurzschlußschutz  (Schluß).  — 
Die  Unterstation  Reinosa  (Spanien).  —  Neue  Schaltung  zur  Um- 
formung von  Zweiphasen-  in  Dreiphasen  Wechselstrom  u.  umgekehirt. 

—  Spindel  moderner   Großturbine.  — •  Phasenverschiebung. 
Daimler- Werkzeitung.    Jahrg.  2.    Nr.  8.    Aus  dem  Inhalt:    Der  Stein  der 

Weisen.  Metalle  u.  Legierungen.  —  Einiges  über  Herstellung  von  Ge- 
senken.— •  Metallverarbeitung  in  der  vor-  u.  frü hgeschichtlichen  Zeit. 
Hanomag-Nachrichten.  Jahrg.  7.  Nr.  84  u.  85.  Okt.  u.  Nov.  1920.  Mit 
Beilage:  Volkswirtschaftl.  Fragen  u,  and.  Aus  dem  Inhalt  beider 
Hefte:  Zeitgemäß  eKcsselanlagen  für  elektrische  Kraftwerke.  I.  Brenn- 
stoffe u.  ihre  Vcrfeuerung.  1.  Feste  Brennstoffe;  Vorfeuerungen; 
Völcker-  u.  Muldenrostfeuerungeu ;  Auf  Wurffeuerungen ;  Wanderroste. 

—  2.  Flüssige  Brennstoffe;  Tropffeuerungen,  Verdampferbrenner,  Zer- 


stäuberbrehner.  —  3.  Gasförmige  Brennstoffe;  gemeinsame  Ver- 
teuerung von  Kohle  und  Gas.  —  Sparprämien  in  Kraftwerken,  mit 
Beiblatt  ,, Merkregeln  zur  Erreichung  hohen  Kohlensäuregehaltes, 
hoher  Verdampfungsziffer,  niedrigen  Dampfverbrauches,  niedrigen 
Schmierölverbrauches".  —  Rohstoffversorgung  des  deutschen  Ma- 
schinenbaues. —  Heiligkeit  der  Arbeit. 

Kruppsche    Monatshefte.     Herausgeber:    Fried.    Krupp  A.-G.,  Essen. 

Jahrg.  1.  Okt.  1920.  Aus  dem  Inhalt:  Über  Schachtausbauten  mit 
Tübbings  für  größere  Teufen  durch  wasserführendes  Gebirge.  — 
Neuer  Höchststromschalter  für  Straßenbahnen,  Grubenbahnen  u. 
andere  rauhe  Betriebe. 

Lateinamerika(D).  Mitteilungen  über  Mexiko,  Mittelamerika,  West- 
indien. Herausgeber:  Deutscher  Wirtschaf  ts  verband  für 
Süd-  u.  Mittelamerika  und  Deutscher  Überseedienst  G. 
m.  b.  H.,  Berlin  W.  15.  Nr.  (D)  9.  Sept.  1920.  Aus  dem  Inhalt :  Neue 
Wege  des  deutsch-amerikanischen  Handels.  —  Aus  dem  Wirtschafts- 
leben Mexikos. 

Ostasiatische  Rundschau.  Herausgeber:  Verband  für  den  Fernen 
Osten  E.  V.  und  Deutscher  Überseedienst  G.  m.  b.  H.,  Berlin 
SW.  19.  Jahrg.  1.  Nr.  18.  15.  Okt.  1920.  Aus  dem  Inhalt :  Wirtschaft- 
liches aus  Britisch-Indien.  —  Deutschland  und  Japan.  —  Wirt- 
schaftliche-sNachrichten. 

Schiess-Nachrichten.  Herausgeber:  Maschinenfabrik  Schiess  A.-G., 
Düsseldorf.  Jahrg.  1.  1920/21.  Nr.  2.  Aus  dem  Inhalt :  Neue  wirt- 
schaftliche Art  des  Lochens  von  Blechplatten.  —  Kraftfluß  von  der 
Kraftquelle  bis  zum  Werkzeug.  —  Drehbank  für  große  Arbeitsstücke. 
—  .\us  unserer  Organisation:  Angebotwesen.  A.  Eingang  u.  Klärung 
der  Anfragen.  —  B.  Zusammenstellung  der  Selbstkosten.  —  C.  Aus- 
schreiben der  Angebote.  —  D.  Verfolgung  der  Angebote.  —  E.  Inter- 
essentenkartei..,—  F.  Überwachung  der  Vertretertätigkeit.  —  G. 
Typenkartei.  —  H.  Aufbewahrung  der  Schriftstücke. 
■  Tr ans atlan ti c  Trade.  Herausgeber:  American  Association  of  Com- 
merce and  Trade,  Bsrlin.  Vol.  1.  Nr.  8.  1.  Nov.  1920.  Aus  dem 
Inhalt:  Production  of  Nitrogen  Compounds  and  the  Nitrogen  Syn- 
dicate  in  Germany.  —  Development  of  the  Paper  Yarn  Industry 
and  its  Economic  Importance. 

ZEITSCHRIFTENSCHAUf). 

(*  bedeutet  Abbildungen  im  Text.) 

Metallbearbeitung. 

SchleifdrHckmessungen.  Von  Schlesinger  und 
F.  Uber  (WT.  15.  IX.  20  S.  489*).  Um  den  beim  Schleifen 
einer  Welle  auftretenden  Druck  in  der  Wasereclit-  und  in 
tlcr  Senkrechtrichtung  mesien  zu  können,  wurden  d*e  Wellen 
in  der  Mittf>  mit  einer  genauen  Ausdrekung  versehen,  in 
der  2  rechtwinklig  zueinander  in  der  gleichen  Ebene  stehende 
Minimetcr  angestellt  waren.  Für  verschiedene  Anstellungen 
wurden  die  Ausschläge  gemessen  und  rückwirkend  durch 
Belastung  die  gleichen  Ausschläge  eingestellt,  um  die  Drücke 
festzustellen. 

Uber  das  Drücken  von  Gew  indenin  Eisen- 
blech und  die  Lehren  für  Eisenblechgewinde 
nebst  Gegenlehren.  Von  Boas  (Betrieb  25.  X.  20 
S.  40*).  Die  Abhandlung  enthält  die  maßgebenden  Gesichts- 
punkte für  idiie  Erzeugung  von  Eisenblechgewinden  durch 
Drücken  und  die  Benutzung  von  Lehren  zum  Prüfen  solcher 
Gewinde. 

Da'i  Schmieden  des  Stahls  und  die  Grund- 
Lagen  zur  Bemessung  von  Hämmern  und  Fall- 
werken. Von  Siebel  (WT.  15.  TX.  u.  15.  X.  20  S.  J92*  und 
529*).  Metallurgische  Grundsätze  beim  Schmieden.  Die  Korn- 
verfieinerung  durch  Schmiedebehandlung  und  Wärmebehand- 
lung. Bewertung  der  maschinellen  Einrichtungen  zur  Form- 
ändcrnrc:  im  Wärmezustand.  Die  Energiewirtschaft  der 
DaniiM-  und  Lufthämmer.  Der  Reckvorgang  und  die  Be- 
messung der  Dampf-  und  Lufthämmer.  Reckversuche  mit 
Lnfthämmern.  Schmiedekonstanten  bei  Reckvorgängen.  Be- 
triebsangaben einer  Dampfreckschmiede,  eines  1500-  und 
eines  3000-kg-Hammers.  Sekundliche  Schlagleistungen  -und 
Hammerkonstanten  für  Dampf-  und  Lufthämmer. 

Warm  preßteile  (WT.  i.  IX.  20  S.  471  *).  Die  ver- 
schiedenen Möglichkeiten  d'er  Gesenkformen  werden  be- 
schrieben und  Angaben  über  das  Material  und  Gesichts- 
nimkte  für  die,  Konstriiktio'n  ■a,ngegeben.  Es  werden  ferner 
beschrieben  Pressen,  die  isich  für  diese  Arbeiten  eignen, 
die  hierbei  auftretenden  Geschwindigkeiten  und  die  zur  Ver- 
wendung gelangenden  Rohmaterialien,  sowie  eine  Wcrk- 
statteinrichtung  für  Warmpreßteile. 

Berechnung  über  die  Versteifung  von 
W  e  r  k  z  e  u  g  m  a  s  c  h  i  n  e  n  b  e  t  t  e  n.  Von  Peters  (Betrieb 
25.  X.  20  S.  38*).  Um  die  Verdrehungsbeanspruchungen  des 
Bettes  als  Biegungsbcnnsprucli'ungen  der  Bettwände  in  der 
Ebene  ihxes  größten  Widerstandsmomentes  aufzunehmen, 
wird  'als  Mittel  eine  Zickzackrippe,  die  ohne  Gewichtsver- 
mehrung die  elastischen  Formänderungen  auf  CTnen  geringe- 
ren Wert  herabsetzt,  vorgeschlagen. 

Richtlinien  für  die  Weiterentwicklung 
de '3  deutschen  Werkzeugmaschinenbaues 
(Werkzieugm.  10.  IX.  20  S.  379*).  Es  wird  gefordert,  daß 
alle  kraftfressenden  und  entbehrlichen  Zwischenübersetzun- 
gen vermieden  werden,  um  die  Reibungsverluiste  in  der  Mia- 
schine  auf  ihren  kleinsten  Wert  zu  bringen.  Hierfür  werden 
einige  Beispiele  angeführt. 

Der  Einfluß  der  Reihenherstellung  und 
Arbeit 'S  Unterteilung    auf    die  Entwicklung 

■{■)  Das  Verzeichnis  der  in  der  Zeitschriftenschau  bearbeiteten 
Zeitschriften  befindet  sich  in  Heft  I  auf  Seite  32. 
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von  Sondermaschinen.  Von  Jacken  (Betrielb  25-  X. 
20  S.  33*).  Reihenherstellung  und  Arbeitsunterteilune  ver- 
langen sorgfältigste  Prüfung  aller  Konstruktionsteile  hin- 
sichtHch  Bearbeitungsmöglichkeit  und  Gleichartigkeit.  Bei 
Festlegung  der  Arbeitsgänge  werden  die  universellen  Werk- 
zeugmaschinen immer  mehr  durch  vereinfachte  oder  Sonder- 
maschinen verdrängt  werden;  um  die  Entwicklung  und 
Durchbildung  dieser  auf  die  höchste  Stufe  zu  bringen,  sind 
innerhalb  großer  Fertigungsgebiete  die  Betriebserfahrungen 
zu  sammeln  und  von  den  besten  Konstrukteuren  beim  Bau 
von  Sondermaschinen  zu  verwerten. 

Normen. 

Einheitsbohrung  und  Einheitswelle.  Von 
Frenz  (WT.  i.  X.  20  S.  5oS*).  Die  Vorteile  der  beiden 
Systeme  werden  vom  Standpunkt  der  Werkstatt  und  des 
Verbrauchers  unter  Berücksichtigung  der  verschiedenen  An- 
forderungen, die  die  Einzelzweige  de3  Maschinenbaues  ver- 
langen, dargelegt. 

Normblätter  (Betrieb.  Mitt.  Norm.  lo.  u.  25.  X.  20 
S.  I*  u.  17*).  Von  'den  genehmigten  Normblättern  werden 
veröffentlicht  die  Vorzugszahlenreihre.  Kutschersitze  für  land- 
wiirtschaftliche  Maschinen.  Flanschübergänge.  Rundgewinde 
und  flache  Sechskantmuttern  für  metrisches  Gewindle.  Neue 
Entwürfe  werden  veröffentlicht  für  rohe  Sechskantschrauben 
und  -muttern,  Steinöchrauben.  rohe  Vierkant-  und  Sechskant- 
schrauben. Senkschrauben,  Anschweißenden.  Vierkantholz- 
schrauben und  Sinkkasten  für  Kanalisation. 

Psychotechnik. 
Über  die  Auswahl  von  Mechanikerlehr- 
lingen. Von  SchLichting  (Betrieb  10.  X.  20  S.  13).  Damit 
eine  richtige  Berufsberatun.g  ausgeübt  werden  kann,  ist  ev^ 
notwendig,  daß  in  der  Schule  durch  Berufsaufklärung  und 
Handfertigkeitsunterricht  vorgearbeitet  wird.  Die  Berufsbe- 
ratung ist  Aufgabe  des  Psychologen.  E5  simd  genaue  Be- 
rufscharakteristiken erfordierlich.  Bei  den  Eignungsprüfun- 
.een  für  die  Einstellung  von  Lehrliingen  durch  einzelne 
Firmen  sind  höhiere  Anforderungen  zu  stellen  als  bei  der 
Prüfung  durch  die  Beratungsstellie. 

P  s  y  c  h  o  t  e  c  h  n  i  s  c  h  e  -  E  i  g  n  u  n  g  s  p  r  ü  f  u  11  c  e  n. 
Von  Heilandt  (Betrieb  10.  X.  20  S._  16*).  Die  .^EG  stellt  vor 
der  Einstellung  ihrer  Lehrlinge  die  körperlichen  und  geii.^ti- 
gen  Fähigkeiten  sowie  die  Charaktereieenschaften  der  Be- 
werber fest,  um  danach  die  Auslese  der  Tüchtigen  zu  treffen. 
Hierzu  drängte  auch  das  große  Überangebot  an  B>ewerbern. 
E«  handelt  sich  hierbei  um  Maschinenbauer-,  Drehier-  und 
Werkzeugmacherlchrlingc,  die  eine  4jährige  Lehrzeit  durch- 
zumachen haben. 

Eignungsprüfungen  für  Techniker.  Von 
Volk  (Betrieb  10.  X.  20  S.  21*).  E^  werden  die  Frnr-pn 
erörtert,  welche  Eigenschaften  der  künftige  Techniker  be- 
sitzen muß  und  wann  die  Eignungsprüfung  stattfinden  soll 
Prüfungsaufgaben  und  Prüfungsergdbnitsse. 

Bewährung  der  psychologischen  Eig- 
nungsprüfungen. Von  Rupp  (Betrieb  10.  X.  20  S.  t*). 
Es  wird  gezeigt,  wie  die  Zuverlässigkeit  einer  Eigmungsprü- 
funir  festzustellen  ist  und  wie  die  veTSchiiedenen  Verfnhren 
hierfür  anzuwenden  sind.  Es  werden  die  Forderungen  zusam- 
mengestellt, die  im  Intiercsse  dier  richt'igcn  Anwendung  und 
der  Vcrbesseruing  und  Vertiefung  der  Pirüftingen  zu  erheben 
sind. 

Apparate  für  Eignungsuntersuchunecn. 
Von  Thun  (Betrieb  10.  X.  20  S.  24*).  Angabc  einicfr  Richt- 
linien, die  bei  der  Durchbild^ing  von  Apparaten  f'ir  Eign'ing.?- 
untersuchungen  zu  berücksichtigen  sind,  und  Beschreibung 
einiger  Apparate. 

Gebläse. 

Hochdruckkomprcssoren.  Von  Haaren  (Z. 
Ver.  deutsch.  Tng.  30.  X.  20  S.  90i*).  Neuzeitlich«  Ent- 
wicklung der  Horhdnickkompressoren  für  die  Gewi^nnung 
von  Sauerstoff  und  Sticki/;toff  aus  der  Luft,  für  d'ie  Hcrstcl- 
Itmg  von  Ammoniak  nach  dem  Habcrschen  Verfahren,  für 
den  Betrieb  von  Druckluftpruibenbahnen  und  für  Boirdzwcckc. 
P.auarten,  Wahl  und  Anordfnivng  d'er  Stufen.  Kons truktnons- 
einzelhciten.    Ausführnngsbei  spiele. 

Technisches  Schulwesen. 

Die  Mitwirkung  der  Ingenicureund  der 
Industrie  an  Ausbildung?  -  und  Erziehungs- 
fragen. Von  Lippart  (Betrieb,  Mitt.  DATSCH  to.  X.  20 
S.  i).  Der  Deutsche  Ausschuß  für  Tf^chnisches  .Schulwesen 
erweiterte  sein  früheres  Programm,  das  vorwiegend  in  be- 
ratender Tätigkeit  bestand,  indiern  er  zu  einer  selbstsrhaffen- 
dcn.  produktiven  Tätigkeit  überging,  imd  plinnmäßicre,  sorg- 
fältig durchdachte,  pädagogische  Arbeit  leistete.  Das  Pro- 
gramm für  i\\c-j'  Arbfiten  w'wA'  fl/r  nffentlichkcit  ivorgelcgt. 


The  Training  of  Engineering  Student '3  in 
Industrial  Management.  Von  Benedict  (Mechani- 
cal  Engineering  IX.  20  S.  492).  Es  wird  darauf  hingicwiesen. 
daß  die  Ausbildung  des  Ingenieurs  lauf  einer  breiten  Basis 
erfolgen  muß,  und  daß  d^ie  technischen  Schulen  nicht  für 
Spezialgebiete  ausbilden  können.  Der  Lehrgang  dter  Illinois- 
Universität  wird  in  seinen  Einzelheiten  und  seiner  Unter- 
richtsmethode beschrieben. 

Wirtschaftliches. 

'  Lohn  und  Leistung  deutscher  Großstadt- 
arbeiter während  der  Jahre  1917/18  und  I9I9- 
Von  Weddigen  (Betrieb  25.  X.  20  S.  49*)-  In  Schaulinien 
und  Tabellen  werden  die  für  die  Praxis  wichtigsten  Er.geb- 
nisse  von  Untersuchungen  wiedergegeben,  die  der  Verfasser 
über  Lohn  und  Leistung  der  Arbeiter  einer  der  größten  Wag- 
gonfabriken Deutschlands  von  etwa  3  bis  4000  Arbeit- 
nehmern angestellt  hat. 

Inhalt  und  Gliederung  von  berufskund- 
lichen  Schilderungen  (Betrieb.  Mitt.  .AwF.  lo.  X.  20 
S.  2).  Zweck  und  Form  berufskundlicher  Schilderungen, 
Beschreibende,  vergleichende,  geschichtliche  und  völkische 
Form.  Inhalt  und  Gliederungen  berufskundlicher  Schilderun- 
gen. Berufszweck,  Berufsbedingung,  Berufslage  und  Be- 
rufseignung. 
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Klasse  47b.  Nr.  323  531. 
Lager  mit  Stützkugeln  für  wechselnde 
Druckrichtung  und  mit  einem  die 
Kugeln  umgebendenFührungsring. 
Deutsche  Kugellagerfabrik 
G.m.b.H.,  Leipzig- Plagwitz. 

Die  Stütz-  oder  Druckkugelreihen  sind 
je  mit  einem  entsprechend  geführten  Ring 
umgeben,  an  dem  die  Kugelreihen  bei  ge- 
wöhnlichem Lauf  nicht  anliegen,  sondern 
auf  ihrem  größten  Durchmesser  erst  zur 
Anlage  kommen,  wenn  die  Fliehkraft  sie 
beim  Druckwechsel  aus  ihren  Laufrillen 
herausdrängt. 

Klasse  47d.  Nr.  323  684. 
Vorgelege  für  Transmissionen  mit  auf 
einem  verschiebbaren  Träger 
verstellbar  angeordneter  Ein- 
und  Ausrückvorrichtung.  G. 
Polysius,  Dessau. 


Der  Träger  der  Ein-  und  Aus- 
rückvorrichtung sitzt  in  einer  um  die 
Lagerschale  gelegten  Klcmmschello,  um 
sich  den  örtlichen  Verhältnissen  in 
jeder  gewünschten  Weise  anpassen  zu 
können. 


Klasse  49a.    Nr.*323  446. 

Materialvorschubvorrichtung 
für  Werkzeugmaschi- 
nen mittels  Ge- 
wichtes. Leipziger 
Werkzeug  -  Ma- 
schinenfabrik 
vorm.  W.  von  Pitt- 
ler. Akt.-Ges.,  Wah- 
ren-Leipzig. 

Das   den  Vorschub  des 
stangcnförmigen  Materials  be- 
wirkende Gewicht  wird  wäh- 
rend  seiner   Ruhezeit   durch   eine   Hebevorrichtung  angehoben, 
um  die  Vorschubgabel   und   die  Vorschubmuffe  vom  Gewichts 
druck  zu  entlasten.  ^ 

Klasse  49b.    Nr.  323  622. 
Metallsägeblatt  mit  eingesetzten  Zähnen  o.  dgl.  Emil  Schult« 

Remscheid. 


Die  Zähne  werden  in  einen  ro 
falzten  Mctallstreifcn  eingesetzt,  d<M 
dieselben  federnd  zwischen  sich  faßt, 
und  eine  Sicherung  der  Zähne  winl 
durch  Einpressen  des  Metallstreifens  in 
Bohrungen  der  Zähne  bewirkt. 
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Antwort  3  zu  Frage  60. 
Die  Malteser  Kreuze  besorgen  an  den  kinematogra- 
phischen  Apparaten  die  ruckweise  Fortbewegung  des 
Films,  haben  also  die  gleiche  Aufgabe  zu  erfüllen  wie  an 
selbsttätigen  Zahnräderhobelmaschinen,  d.  h.  eine  stetig 
umlaufende  Bewegung  in  eine  ruckweise  wirkende  zu  teilen. 
Jeweils,  wenn  der. Film  sich  in  Bewegung  befindet,  wird  das 
Licht    abgeblendet.     Diese    beiden    Bewegungen  müssen 


gaben  eingetragen.  Diese  Arbeit  läßt  sich  auch  auf  jeder 
Revolver-  oder  Drehbank  ausführen. 

Die  2.  Stufe  kann  auf  jeder  Fertigmacherbank,  aber 
auch  auf  jeder  kleinen  Drehbank  im  Dreibackenfutter 
ausgeführt  werden.    Es  entsteht  die  Form  nach  Fig.  5. 

Die  3.  Stufe  wird  auf  der  Fräsmaschine  mit  einem 
Teilkopf  in  einem  zentrisch  spannenden  Dreibackenfutter 
ausgeführt.    An  diesem  ist  ein  leichter  wegnehmbarer  An- 


3chqfi 
-J-^ — 


Kreuzsfirnseik 
KroJzsMifze 


Fl  ff.  6 


2.  Arbeit 
stufe. 


Krojz/orm 


FiB.  1  u.  2.  Fertiges  Malteser  Kreuz  für  Kinematograph , 

genau  aufeinander  abgestimmt  sein.  Wenn  man  sich  nun 
vergegenwärtigt,  daß  in  der  Sekunde  15-20  Bilder  pro- 
jiziert werden,  so  erkennt  man,  daß  an  die  Genauigkeit 
der  Apparatur  sehr  hohe  Anforderungen  gestellt  werden 
müssen.  Schon  die  kleinsten  Unregelmäßigkeiten  können 
das  in  jedem  Kino  mehr  oder  weniger  zu  beobachtende 
Flimmern  erzeugen.  Um  der  Forderung  nach  großer 
GenauiÄit  mit  geringem  Aufwand  an  Sonder einnch- 
tungen  zu  genügen,  ist  ein  Herstellungsverfahren  ent- 
worfen  worden,   das  hier  beschrieben  werden  soll. 

Die  fertigen  Kreuze  haben  die 
Form  nach  Fig.  i  u.  2.  In  die 
Figuren  sind  'die  Bezeichnungen,  wie 
sie  bei  Nennung  der  einzelnen  Arbeit- 
stufen Verwendung  finden,  einge- 
tragen. Als  Ausgangsmaterial  dient 
ein  Vierkantstahl,  der  sich  besonders 
zur  Einsatzhärtung  eignet,  wie  solcher 
von  jedem  Hüttenwerk  hergestellt 
wird.  Es  seien  zuerst  die  einzelnen  Ar- 
beitstufen und  nachher  die  Erläute- 
rungen dazu  aufgeführt. 

Arbeit  Stufenfolge. 

1.  Vorschruppen,  eine  Seite  zentrieren,  abstechen. 

2.  Kreuzseite  eindrehen  und  zentrieren. 

3.  Kreuzform  vorfräsen. 

4.  Kreuzschlitze  vorfräsen. 

5.  Glühen. 

6.  Reinigen. 

7.  Kreuzstirnseite  sauber,    Kreuzaußendurchmesser  auf 
■  Maß  plus  Schleifzugabe  drehen. 

8.  Schaft  auf  Maß  plus  Schleifzugabe  drehen. 

9.  An  einem  Flügel  Kreuzform  auf  Maß  plus  Schleif- 
zugabe drehen. 

10.  An  den  3  weiteren  Flügeln  Kreuzform  auf  Maß  plus 
Schleifzugabe  drehen. 

11.  Kreuzschlitze  auf  Maß  plus  Schleifzugabe  fräsen. 

12.  Abgraten,  Kanten  brechen. 

13.  Einsetzen  und  härten  (mittleren  Konusteil  vor  Ein- 
satiwirkung schützen). 

14.  Reinigen. 

15.  Kreuzaußendurchmesser  auf  Maß  schleifen. 

16.  Schaft  auf  Maß  schleifen. 

17.  An  einem  Flügel  Kreuzform  auf  Maß  schleifen. 

18.  An  den 3  weiteren  Flügeln  Kreuzform  auf  Maß  schleifen . 

19.  Kreuzschlitze  auf  Maß  schleifen. 

20.  Mit  Filmförderrolle  verbohren  und  verstiften. 

Bei  der  i.  Arbeitstufe  wird  das  Stück  auf  einem 
sogen.  Offenbacher  oder  Wuttig- Automaten  nach  Fig.  3 
u.  4  von  der  Stange  vorgeschruppt.  In  den  Figuren  sind 
keine    Fertigmaße,    sondern    nur    die   zweckmäßigen  Zu- 


7 

r 

/ 

+0,5- 

Fiff.  3  u.  4.    I.  Arbeitstufe. 

schlag  anzubringen,  damit  eine  Vierkantseite  richtig  ein- 
gestellt werden  kann.  Als  Werkzeug  dient  ein  fliegend  ein- 
gespannter Stirnfräser  mit  dem  für  die  Einfräsung  ent- 
sprechenden Durchmesser.  Fig.  6  u.  7  erläutern  diesen 
Arbeitsvorgang. 

Die  4.  Stufe  wird  auf  der  gleichen  Maschine  hergestellt. 
Im  Gegensatz  zu  3  erhält  der  Anschlag  eine  Form,  die  zu 
der  nun  vorgefrästen  Kreuzform  paßt,  womit  das  Stück 
wiederum  in  seine  richtige  Lage  gespannt  werden  kann. 
Als  Werkzeug  dient  ein   Scheibenfräser,   der  um   i  mm 


Fig.  6  u.  7. 


Flg.  8. 


1  Morse- 
\  konus   

k 

Y 

3.  Arbeitstufe. 


4.  Arbeitstufe. 


schmaler  ist  als  die  fertigen  Nuten,  so  daß  zum  späteren 
Nachfräsen  genügend  Material  verbleibt  (Fig.  8), 

Arbeit  stufe  5  wird  eingeschaltet,  um  die  durch 
die  Bearbeitung  entstandenen  Spannungen  auszulösen 
und  dadurch  beim  späteren  Einsetzen  und  Härten  möglichst 
kleine  Formveränderungen  zu  erzielen. 

Arbeitstufe  6  ist  insofern  wichtig,  als  darauf  geachtet 
werden  muß,  daß  die  beiden  Zenter  gut  gereinigt  werden. 

Stufe  7  bedarf  weiter  keiner  Erläuterung.  Die  zweck- 
mäßige Schleifzugabe  beträgt  0,15—0,2  mm. 

Durch  Stufe  8  erhält  das  Stück  die  Form  nach  Fig.  9. 
An  den  Stellen  a  u.  b  werden  Eindrehungen  nach  Fig.  10 


Flg.  9. 


Flg.  10. 


Flg.  11. 


BB 

8.  Arbeitstufe. 


Flg.  9-11. 


u.  II  ausgeführt,  die  für  den  freien  Auslauf  der  Schleif- 
scheiben nötig  sind.  Die  zyUndrischen  Teile  sind  mit 
einer  Grenzrachenlehre  für  Schiebesitz  herzustellen,  da 
sie  zum  späteren  Aufspannen  dienen.  Diese  Grenzrachen- 
lehre ist  herzustellen  für  das  Maß  plus  Schleifzugabe. 
Ferner  ist  eine  Sonderspitze,  die  zugleich  als  Mitnehmer 
ausgebildet  ist,  für  die  betreffende  Drehbank  herzustellen. 

Zur  Arbeitstufe  9  wird  eine  besondere  Aufspann- 
vorrichtung nach  Fig.  12  u.  13  benötigt.    Diese  wird  auf 
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die  Spindel  einer  kleinen^ Drehbank  aufgebracht.  Wichtig 
ist,  daß  auf  die  Anfertigung  der  Aufspannvorrichtung  große 
Sorgfalt  verwendet  wd.  Es  müssen  sowohl  die  Löcher 
zur  Aufnahme  der  Kreuzschäfte  als  auch  Teilkreisdurch- 
messer und  Teilung  für  diese  Löcher  genau  eingehalten 
werden.  Die  Spannmutter  m  wird  vorteilhaft  im  Einsatz 
gehärtet  und  der  innere  Spannkonus  geschliffen.  Die 
Zapfen  c  sind  im  Durchmesser  so  zu  halten,  daß  die  vor- 
gefräste Kreuzform  mit  ganz  wenig  Spiel  in  die  richtige 
Lage  kommt.  Auch  diese^  Zapfen  sind  genau  an  die  rich- 
tige Stelle  zu  setzen.  Sie  sind  mit  einem  Schaft  von  rd. 
lo  mm  0  im  Körper  der  Vorrichtung  eingepreßt.  Die 
Spannkeile  k  werden  aus  Werkzeugstahl  hergestellt,  gehärtet 
und  genau  zu  den  Schlitzen  passend  geschliffen.  Zum 
Messen  der  vorzudrehenden  Kreuzform  wird  ein  Toleranz- 
kaliberbolzen benutzt,  der  für  das  Maß  plus  Schleifzugabe 
hergestellt  wird. 

Zu  Stufe"io  wird  die  gleiche  Vorrichtung  nach  Fig.  12 
u.  13  benutzt.  Die  Zapfen  c  erhalten  aber  den  Durchmesser, 
der  zur  Kreuzform  nach  Arbeitstufe  9  paßt. 


Zu  Stufe  18  wird  wieder  die  Vorrichtung  nach  Fig.  12 
u.  13  benutzt.  Die  Zapfen  c  erhalten  einen  Durchmesser 
passend  zur  Kreuzform  nach  Stufe  17. 

Zu  Stufe  19  kann  die  Vorrichtung  aus  Stufe  18  be- 
nutzt werden.  Vorteilhafter  ist  es,  auch  für  diesen  Arbeits- 
gang eine  eigene  Aufspannung  herzustellen.  Um  die  Schlitze 
gegenüber  der  Kreuzform  in  den  richtigen  Abstand  zu 
bringen,  wird  eine  Meßlehre  nach  Fig.  14  u.  15  hergestellt. 
Diese  Lehre  kann  auch  als  Toleranzlehre  hergestellt  werden, 
indem  2  Stücke,  eine  Paß-  und  eine  Ausschußlehre,  an- 
gefertigt werden.  Zum  Schleifen  selbst  wird  eine  schmale 
Scheibe  benutzt. 

Stufe  20  bedarf  keiner  Erläuterung. 
Die  Herstellung  der  Einspannvorrichtung  nach  Fig.  12 
u.  13  erfordert  zuverlässige  und  geschickte  Arbeiter.  Die 
Schwierigkeiten  für  die  genaue  Einhaltung  der  Maße  sind 
aber  gut  zu  überwinden,  da  die  Vorrichtung  im  ganzen 
sechsmal  benötigt  wird.  Schon  bei  der  ersten  wird  sich 
ein  tüchtiger  Arbeiter  derart  einarbeiten,  daß  üim  die 
weiteren  gut  gelingen. 

Als  Toleranz-  oder  Gren-zlehrensy stem 
ist  das  mit  normaler-Bohr  ung  zugrunde  gelegt. 

Statt  die  Kreuze  von  der  Stange  herunterzu- 
schruppen,  kann  man  sie  auch  aus  einer  Gesenk- 
schmiede vorgepreßt  und  geglüht  beziehen.  In 
jetziger  brennstoff armer  Zeit  fällt  aber  die  Koh- 


^^reJfe  des 
■rKreuzsch/itzeä 
*   minus  1mm 


^gerdnc/erf 


Flg.  la  u.  18.   Aufspannvorriclitung  für  9.  Arbeitstufe. 

Zu  Stufe  II  kann  die  Vorrichtung  aus  Arbeitstufe  10 
Verwendung  finden,  wenn  das  Gewinde  der  Teilkopf- 
spindel auf  der  Fräsmaschine  zufällig  gleich  jenem  auf  der 
Drehbank  ist.  Besser  ist  es,  wenn  diese  Vorrichtung  für 
die  Fräsmaschine  besonders  hergestellt  wird.  Als  Schneid- 
werkzeug dienen  2  gleiche  und  rundlaufende  Scheiben- 
fräser von  der  Breite  ,, Schlitzbreite  minus  0,2  mm",  die 
auf  den  richtigen  Abstand  mittels  Abstandbüchsen  auf 
den  Fräsdorn  gespannt  werden.  Auf  diese  Art  werden  in 
einer  Richtung  je  4  Schlitze  gefräst,  und  es  fällt  damit 
die  Auslaufzeit  für  das  Einzelstück  nicht  so  groß  aus. 

Stufe  12  bedarf  keiner  Erläuterung. 

In  Stufe  13  muß  der  mittlere  Konusteil  vor  der  Einsatz- 
wirkung geschützt  werden,  um  nach  dem  Härten  das  Loch 
für  die  Verstiftung  mit  der  Filmförderrollc  bohren  zu  können. 

Zu  Stufe  14  ist  das  Gleiche  zu  sagen  wie  zu  Stufe  6. 

Stufe  15  bedarf  keiner  Erläuterung. 

Zu  Stufe  16  ist  auf  der  Mitnehmerscheibe  als  Mit- 
nehmer ein  Zapfen,  passend  zu  der  Kreuzform,  anzubringen. 
Die  Dui'chmesscr  werden  nach  Toleranzrachenlehren  ,,Lauf- 
sitz  genau"  und  der  Konus  nach  einem  Konuskaliberring 
geschliffen. 

Zu  Stufe  17  wird  die  Aufspannung  nach  Fig.  12  u.  13 
verwendet.  Die  Löcher  zur  Aufnahme  des  Schaftes  sind 
entsprechend  dem  nun  geschliffenen  Schaft  zu  halten. 
Die  Zapfen  c  erlialten  einen  Durchmesser  passend  zu  der 
vorgedrehten  Kreuzform. 


Fie.  14  u  15.   Lehre  für  I9.  .'\rbeit.stufe. 

lencr>pariu.s  gcgciuibcr  der  Eisenersparnis  und  etwas  Auto- 
matenarbeit mehr  ins  Gewicht,  es  sei  denn,  es  handle 
sich  um  große  Mengen.  Alsdann  wäre  ein  Versuch  mit  im 
Gesenk  geschmiedeten,  nachjier  in  Formen  warm  gepreßten 
Stücken  zu  machen.  Es  ließen  sich  auf  diese  Art  vielleicht  die 
Arbeitstufen  1  —  7  u.  9  —  12  unterdrücken,  an  deren  Stelle 
(lann  eine  Anzahl  Schmiede-  und  Preßarbeiten  treten  würde. 

Ist  eine  Zieherei  in  der  Nähe,  so  dürfte  es  sich  lohnen, 
das  Ausgangsmaterial  entsprechend  der  Kreuzfonn  blank 
ziehen  zu  lassfcn.  Auf  diese  Weise  lassen  sich  die  Stufen  3, 
9  u.  IG  unterdrücken;  vielleicht  sogar  auch  die  Stufen  17 
u.  18,  wenn  die  Anforderungen  an  die  Genauigkeit  nicht 
so  lioch  sind,  wie  angenommen  wurde,  und  der  Schaft 
zur  gezogenen  Form  gut  zentrisch  gearbeitet  wird.  Auch 
bei  gedrehter  Kreuzform  nach  Stufe  9  u.  10  können  Stufe  17 
u.  18  entsprechend  dem  unter  , .gezogenes  Ausgangs- 
material" Gesagten  untcrdrüclct  werden. 

Wird  das  Verhalten  des  Materials  beim  Härten  durch 
Versuche  mit  kleinen  Stückzahlen  festgestellt,  so  kann 
vielleicht  das  Schleifen  der  Kreuzschlitze  umgangen  wcv 
den,  indcnj  man  ^ür  das  Fräsen  dieser  Schlitze  ein  Mali 
durch  Versiiclie  ermittelt,  so  daß  die  Schlitze  nach  dem 
Härten  das  richtige  Maß  aufweisen.  Dieses  Verfahren 
setzt  aber  die  Verwendung  immer  gleichen  Materiales  uml 
äußerst  zuverlässige  Härter  und  Härtereioinilchtuugen. 
unter  Umständen  eine  besondere  Härtevorrichtung  voraus 

C.  B. 
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ZWEI  SCHNELLVERGLEICHER  FÜR  ZYLINDRISCHE  UND  PLATTENFÖRMIGE  ENDMASZE. 

Von  F.  Göpel,  Charlottefiburg . 

(Mitteilung  aus  der  Physikalisch -Technischen  Reichsanstalt.) 


Einleitung. 

Den  .meisten  Meßmaschinen  haftet  eine  gewisse  Um- 
ständlichkeit der  Handhabung  an,  die,  so  lange  es  sich  um 
absolute  Längenmessungen  handelt,  schwer  zu  beseitigen 
ist.  Aber  auch  bei  relativen  Messungen  bleiben  zeit- 
raubende Schwierigkeiten  bestehen,  deren  Überwindung 
besondere  Erfahrung  und  lange  Übung  erfordert.  Das 
macht  sich  besonders  geltend  bei  der  Fabrikation  von 
Endmaßen,  wenn  deren  Feinjustierung  soweit  vorgeschritten 
ist,  daß  eine  beständige  und  schnelle  Überwachung  der 
Schleifarbeit  nötig  wird. 

Bei  Gelegenheit  von  Versuchen  zur  Herstellung  von 
Normalendmaßen  im  präzisionsmechanischen  Laboratorium 
der  Reichsanstalt  ist  nach  Angaben  des  Verfassers  ein 
Schnellvergleicher  gebaut  worden,  der  bei  einfachster 
Handhabung  ganz  besonders  rasche  und  sehr  genaue  Re- 
lativmessungen an  zylindrischen  Endmaßen  gestattet. 
Die  mit  dem  Instrument  gemachten  günstigen  Erfahrungen 
haben  dann  die  Herstellung  eines  ähnlichen  Apparates 
für  plattenförmige  Endmaße  (Johansson-Form)  veranlaßt. 
Obwohl  sich  beide  Schnellvergleicher  aus  bekannten  Ele- 
menten zusammensetzen,  dürfte  ihr  als  praktisch  erprobter 
Gesamtaufbau  die  nähere  Beschreibung  rechtfertigen.  Da 
sie  trotz  ilirer  Einfachheit  geeignet  sind,  für  relative  Mes- 
sungen jede  andere  Meßmaschine  zu  ersetzen,  ist  der  Bau 
gleicher  Apparate  von  einigen  großen  Werken  für  ihre 
Meßlaboratorien  in  Angriff  genommen  worden. 

Grundgedanke  der  Vergleichung. 
Stellt  man  zwei  zu  vergleichende  Endmaße  nach  ein- 
ander auf  die  feste  Unterlage  a  (Fig.  i)  und  legt  jedesmal 


den  Fühlhebel  H  mit  der  kleinen  Ableseskala  S  auf  die 
obere  Endfläche  auf,  so  kann  man  unter  Zuhilfenahme 
des  festen  Mikroskops  M  mit  Okularindex  oder  Okular- 
mikrometer den  Längenunterschied  beider  Endmaße  in  der 
durch  die  Hebelübersetzung  bedingten  Vergrößerung  auf 
der  Skala  S  ablesen.  Man  erkennt  unschwer,  daß  es  sich 
demnach  nur  um  eine  etwas  andere  Anwendung  des 
Mikroskopfühlhebels  handelt,  der  vom  Verfasser  in 
der  Zeitschrift  für  Instrumentenkunde  XXXVII, 
S.  142,  1917,  veröffentlicht  und  neuerdings  von  Sautter 
&  Meßner  in  Aschaffenburg  an  ihrer  Meßmaschine  (s. 
II.  Sonderheft  der  Werkstattstechnik  1919,  S.  18), 
verwertet  worden  ist.  Während  es  sich  indes  bei  diesem 
Mikroskopfühlhebel  nur  darum  handelt,  den  Fühlhebel  immer 
in  ein  und  dieselbe  Normalstellung  zum  Mikroskop  zu  bringen, 
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kommt  bei  seiner  Verwendung  zum  wirklichen  Messen  die 
Differenz  zweier  Hebelstellungen  in  Betracht.  Diese 
scheinbar  geringfügige  Änderung  führt  nur  dann  zu  für  den 
vorliegenden  Zweck  genügend' genauen  Messungsergebnissen, 
wenn  die  Achsenlagerung  des  Fühlhebels  auf  das  vollkom- 
menste frei  von  totem  Gang  ist. 

Nach  mancherlei  Versuchen  hat  sich  die  in  Fig.  4  u.  5 
dargestellte  Lagerung  als  einfachste  und  zuverlässigste 
erwiesen.  Die  beiden  Lagerschrauben  k  k  endigen  in  kleinen, 
gehärteten  und  hochglanzpolierten  Stahlkugeln  von  etwa 
0,7  mm  0".  Die  zugehörigen  Trichterlager  liegen  an  den 
freien  Enden  der  kleinen  Zungen  11,  die  mit  dem  Grund- 
körper des  Fühlhebels  verschraubt  sind.  Die  Zungen  be- 
stehen aus  federhartem  Stahl  von  0,5  mm  Dicke;  die  Trichter 
sind  sorgfältig  auspoliert  und  zweckmäßig  im  Grunde 
offen,  um  genügend  Öl  zu  halten.  Bei  der  Justierung  dieses 
Drehlagers  werden  die  Lagerschrauben  soweit  nach  innen 
geschraubt,  bis  ein  ausreichender  Gegendruck  der  federnden 
Zungen  fühlbar  wird.  Er  darf  so  stark  sein  daß  sich  der 
Hebel  gerade  noch  unter  Wirkung  seines  Eigengewichts 
willig  nach  unten  dreht. 

Bei  der  geforderten  Genauigkeit  der  Fühlhebelbewegung 
ist  ferner  darauf  zu  achten,  daß  zur  Vermeidung  schädlicher 
Formänderungen  der  Druck  auf  die  Achsenlagerung  mög- 
lichst niedrig  gehalten  wird.  Im  vorliegenden  Fall  hängt 
dieser  Druck  außer  von  dem  Eigengewicht  und  der  Schwer- 
punktslage von  dem  Übersetzungsverhältnis  des  Hebels  ab. 
Den  Schwerpunkt  in  die  Achse  selbst  zu  verlegen  empfiehlt 
sich  nicht,  weil  dann  die  Auflage  des  Hebels  auf  dem  End- 
maß unsicher  wird  und  die  Meßspitze  mit  künstlichem  Druck 
aufgesetzt  werden  müßte.  Man  reguliert  die  Lage  des  Schwer- 
punktes durch  Verschieben  des  Gegengewichts  P  so,  daß 
er  noch  innerhalb  der  Entfernung  Drehpunkt-Meßspitze  liegt. 

Auch  hier  ist  vor  der  Wahl  eines  zu  großen  Übersetzungs- 
verhältnisses zu  warnen.  Praktische  Versuche  an  den 
Schnellvergleichern  haben  eine  zehnfache,  höchstens  zwan- 
zigfache Fühlhebelvergrößerung  als  die  geeignetste  er- 
wiesen. Die  Überschreitung  dieser  Grenze  ist  außerdem 
aus  folgendem  Grunde  unnötig.  Denkt  man  sich  die  Skala  S 
in  Fig.  I  unmittelbar  auf  das  Endmaß  aufgesetzt,  so  läßt 
sich  mit  einem  Mikroskop  von  etwa  60  facher  Gesamt- 
vergrößerung eine  absolute  Meßgenauigkeit  von  ±  2  n 
ohne  Schwierigkeit  erreichen.  Am  Ende  eines  10  fach  ver- 
größernden Hebels  würden  die  gleiche  Skala  und  das  gleiche 
Mikroskop  Endmaßvergleichungen  von  ±  0,2  n  Genauigkeit 
erlauben.  Die  interferometrische  Untersuchung  der  End- 
maße auf  Planparallelität  läßt  diesen  Betrag  meist  als 
äußerste  Grenze  ihrer  technischen  Genauigkeit  erscheinen, 
abgesehen  davon,  daß  ihre  Innehaltung  im  Betrieb  selbst 
so  gut  Tsde  ausgeschlossen  ist. 

Die  Vereinigung  von  Fühlhebel  und  Mikroskop  in  der 
hier  vorliegenden  Anordnung  ermöglicht,  bei  den  Ver- 
gleichungen  von  der  sonst  übUchen  Einstellung  der  Skalen- 
striche durch  das  Okularmikrometer  abzusehen  und  das 
Prinzip  des  Schätzmikroskops  anzuwenden,  d.  h.  die  je- 
weilige Skalenlage  mit  einem  festen  Okularfaden  schätzungs- 
weise abzulesen.  Der  hiermit  verbundene  Zeitgewinn  ist 
ein  Hauptmerkmal  der  beiden  Apparate. 
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Als  Skalenumfang  genügt  für  zehnfache  Hebelüber- 
setzung 0,5  mm,  entsprechend  50  yi  größter  Differenz  der 
zu  vergleichenden  Endmaße.  Es  hat  sich  bewährt,  das 
Gesamtintervall  von  0,5  mm  zunächst  in  0,1  mm,  die  beiden 
ersten  oder  letz- 
ten dieser  Inter- 
valle noch  in  0,02 
mm  zu  teilen.  Die 
Skalenverschie- 
bung um  das 
kleinste  Intervall 
entspricht  also 
einem  Endmaß- 
unterschied von 
2  M',  so  daß  also 
bei  Zehntel-  oder 

Zwanzigstel- 
Schätzung  mit 
dem  Okularfaden 
0,2  bzw.  0,1  u 
ohne  weiteres  ab- 
lesbar ist.  Die 
erforderliche  Tei- 
lung (an  t,  Fig. 
5)  ist  mit  dem 
Diamant  auf  ei- 
ner optisch  pla- 
nen, glasharten 
Stahlfläche  ohne 

Schwierigkeit 
herstellbar.  Die 
Bestimmung  der 
Teihmgsfehler  ist 
der  Sicherheit 
halber  gut,  aber 

bei  Benutzung  'einer  zuverlässigen  Teilmaschine  nicht  un- 
umgänglich nötig,  da  die  Strichfehler,  der  Hebelüber- 
tragung entsprechend,  nur  mit  dem  10.  bzw.  20.  Teil 
ihres  absoluten  Betrages  in  das  I^Ießergebnis  eingehen. 
Da  ein  weiterer  erheblicher  Zeitgewinn  beim  Messen  noch 
durch  schnelle  Austauschbarkeit  der  Endmaße  erzielt 
werden  kann,  ist  auch  hierauf  bei  den  neuen  Apparaten 
ganz  besondere  Rücksicht  genommen. 

i 


Fig.  2.    SchnelWergleicher  für  zylindrische  Endmaße 


Mechanische   Anordnung   der  Schnellvergleicher. 

I.    Schnellvergleicher    für  zylindrische  End 
maße  bis  zu  500  mm  Länge.  Der  Apparat  ist  in  Fig.  2 

in  Gesamtansicht 
und  in  Fig.  3  —  5 
geometrisch  dar-^ 
gestellt.  Das 
unter  etwa  45  0 
geneigt  stehende 
gußeiserne  Bett  L 
trägt  oben  über 
-  die  ganze  Länge 
drei  parallele 
Lagernuten  n^,  n^, 
nj  für  den  ge- 
bräuchlichsten 
Endmaßdurch- 
messer von  20 
mm.  Die  mitt- 
lere Nut  rij  nimmt 
das  zu  messende 
Stück  auf,  in 
einer  der  anderen 
liegt   das  zweite 

\'ergleichsend- 
maß,  während  die 
dritte  noch  freie 
Nut  für  das  eben 
gemessene  End- 
maß bestimmt 
ist,  wenn  die 
Maße  in  n,  aus- 
getauscht wer- 
den.      Auf  der 

Schlittenführung  am  Bett  L  ist  parallel  zu  den  Nuten  ein 
Schlitten  A  grob  verschiebbar  und '  feststellbar.  Er  um- 
schließt den  festen  Anschlag  für  das  Prüfstück  in  Form 
eines  20  mm  dicken  Stahlzylinders  Z^,  an  dessen  ko- 
nischem Ei^de  eine  optisch  plane  Endfläche  von  etwa 
I  mm  0  genau  achsensenkrecht  angeschliffen  ist.  Mit 
dem  Hebel  H  kann  Za  fein  verschoben  und  mit  der 
Druckschraube  Sj  in  die  Nut  a,  festgelegt  werden.   Da  die 
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Unveränderliclikeit  des  festen  Anschlags  besonders  wichtig 
ist,  muß  auf  die  Vermeidung  von  Stößen  beim  Auswechseln 
der  Endmaße  Bedacht  genommen  werden.  Zu  diesem 
Zweck  sitzt  vor  dem  Schlitten  A  ein  zweiter  B  in  nur  1—2  mm 
Abstand.  Der  Schieber  c  kann  mit  dem  Hebel  Hj  soweit 
auf  die  Nut  ng  herabgesenkt  werden,  daß  ein  an  der  unteren 
Kante  von  c  angebrachter  Schlitz  die  Anschlagfläche  an 
halbkreisförmig  umschließt,  ohne  sie  zu  berühren.  Bei 
der  Festlegung  von  B  mit  der  Schraube  ist  darauf  zu 
achten,  daß  die  Anschlagfläche  um  wenige  Zehntelmilli- 
meter hinter  der  Vorderseite  von  c  liegt.  Stöße  beim  Ein- 
legen des  zu  messenden  Endmaßes  treffen  also  nicht  den 
empfindlichen  Anschlag,  sondern  nur  die  Schieberfläche. 
Die  Unterkante  von  c  ist  außerdem  auf  der  Vorderseite 
nach  unten  verjüngt.  Wird  also  c  mit  dem  Hebel  H^  langsam 
nach  oben  bewegt,  so  nähert  sich  das  Endmaß  durch  sein 
Eigengewicht,  der  Keilform  des  Schiebers  c  entsprechend, 
ganz  allmählich  dem  Anschlag  und  legt  sich  schließlich 
vollständig  stoßfrei  gegen  ihn.  Vor  dem  Herausnehmen  des 
Prüfstücks  aus  der  Nut  wiederholt  man  durch  Senken 
von  bzw.  c  den  gleichen  Vorgang  in  umgekehrter  Folge. 
Auch  das  aus  ausgewechselte  Endmaß  kann  ohne  be- 
sondere Vorsicht  in  eine  der  freien  Nuten  gelegt  werden, 
da  es  sich  gegen  konkave  Elfenbeinanschläge  a^  an  B  an- 
legt und  somit  A  nicht  berührt. 

Am  oberen  (Fig.  3  u.  4)  Ende  von  L  ist  der  Aufsatz  C 
befestigt.  Dieser  umschließt  ohne  Berührung  den  in 
liegenden  Anschiebezylinder  Zb,  der  sich  durch  sein  Eigen- 
gewicht mit  einer  gleichen  Meßfläche  wie  an  Z^  gegen  das 
zu  messende  Endmaß  legt.  Z^  ragt  oben  aus  C  heraus 
und  endigt  in  eine  gleichfalls  genau  achsensenkrechte  Plan- 
fläche m,  auf  der  beim  Messen  die  Fühlhebelspitze  aufliegt. 
Die  Anordnung  des  Fühlhebels  ist  aus  dem  oben  Ge- 
sagten bekannt.  Wenn  das  Endmaß  in  der  Nut  mit  einem 
anderen  vertauscht  werden  soll,  muß  der  Anschiebezylinder 
Zb,  um  den  nötigen  Raum  zwischen  den  Meßflächen  zu 
schaffen,  etwas  nach  oben  bewegt  werden.  Vorher  muß 
jedoch  der  Fühlhebel  zur  Schonung  seiner  Spitze  abgehoben 
werden.  Beides  erfolgt  mit  einem  Handgriff  auf  folgende 
Weise.  Zb  ist 
oben  aut  etwa 
20  mm  Länge  zy- 
lindrisch ver- 
jüngt. Auf  der 
Verjüngung  sitzt 
die  leicht  ver-  . 
schiebbare  Mes- 
singmuffe u  mit 
zweiradialen  Stif- 
ten s  s.  Diese 
Stifte  liegen  auf 
der  Gabel  g  auf, 
die  durch  den  lan- 
gen Hebel  Hg 
beim  Drehen  des 

Handrades  R 
langsam  gehoben 
werden  kann. 
Nach  kurzer  He- 
bung von  u  trifft 
diejZunge  z  an  die 
Stellschraube  s' 
des  Fühlhebels, 
so  daß  dieser  beim 
Weiterdrehen  von 
R  von  m  abgeho- 
ben wird.  Wenn 
die  Fühlhebel- 
spitze 3  —  4  mm  von  m  entfernt  ist,  legen  sich  zwei  Schlitze  t 
in  u  mit  ihren  unteren  Enden  gegen  zwei  an  Z-^  befestigte 

Stifte  s "  s "  und  bei  weiterer  Hebung  der  Gabel  g  nimmt 
jetzt  auch  Zb  an  der  Aüfwärtsbewegung  teil.   Nach  dem 


Fig-.  6.    Schnellvergleicher  für  plattenformige  Endmaße. 


Austausch  des  Endmaßes  wiederholen  sich  durch  Rück- 
wärtsdrehen von  R  die  gleichen  Vorgänge  in  umgekehrter 
Folge. 

Die  Anordnung  des  Ablesemikroskops  ist  aus  Fig.  5, 
rechts,  ersichtlich.  Die  für  die  starke  Vergrößerung  not- 
wendige künstliche  Beleuchtung  geht  von  der  kleinen 
Glühlampe  G  über  dem  vor  dem  Objektiv  angebrachten 
Spiegel  auf  die  Fühlhebelskala  t  und  von  da  in  das  Mikroskop. 

Der  Benutzung  des  Schnellvergleichers  muß  eine  genaue 
Justierung  des  Übersetzungsverhältnisses  am  Fühlhebel  vor- 
ausgehen. Dieses  Verhältnis  läßt  sich  ändern  durch  Heraus- 
bezw.  Hineinschrauben  der  die  Skala  tragenden  kleinen 
Stahlschraube  t  (Fig.  5).  Da  hierbei  die  Teilstriche  aus  der 
für  die  Ablesung  notwendigen  wagerechten  Lage  heraus- 
kommen, ist  der  ganze  Fühlhebelarm  b  in  dem  Ansatz  m 
mit  Reibung  drehbar,  um  die  Striche  wieder  parallel  zum 
wagerecht  stehenden  Okularfaden  bringen  zu  können.  Als 
Einstellmaße  für  das  richtige  Hebelverhältnis  benutzt  man 
am  besten  fünf  Plattenendmaße  von  1,00  bis  1,04  mm 
Nennwert,  deren  Fehler  vorher  interferometrisch  genau  be- 
•stimmt  sind.  Man  legt  zuerst  1,00  mm  zwischen  die  Meß- 
flächen und  verstellt  Z^  mikrometrisch  mit  dem  Hebel  H, 
bis  der  Okularfaden  sich  mit  dem  Skalenstrich  o  deckt. 
Führt  man  dann  der  Reihe  nach  die  anderen  Endmaße 
ein,  so  muß  sich  der  Faden  entsprechend  mit  den  Teilstrichen 
0,1  bis  0,5  decken;  wenn  nicht,  ist  das  Hebelverhältnis  des 
Fühlhebels  auf  die  oben  beschriebene  Art  bis  zur  Überein- 
stimmung der  Ablesung  mit  den  Endmaßwerten  zu  ändern. 

Für  gewöhnlich  wird  man  für  Za  und  Zb  Zylinder  von 
20  mm  0  verwenden,  so  daß  die  Endmaße  vom  gleichen 
Durchmesser  genau  in  der  Achse  gemessen  werden  Will 
man  indes  die  Messungen  außerhalb  der  Achse  vornehmen, 
so  kann  man  ähnliche  Anschiebezylinder  von  nur  16  mm  0 
verwenden  Die  Berührung  kann  dann  an  beliebigen  Stellen 
der  Endmaßebene  in  etwa  2  mm  Entfernung  von  der  Mitte 
erfolgen,  wenn  man  das  Endmaß  nach  jeder  Messung  um 
einen  bestimmten  Winkel  dreht.  Der  Vergleich  der  so 
gefundenen  Werte  ermöglicht  ein  Urteil  darüber,  ob  die 
Endebenen  der  Maße  planparallel  sind.  Verwendet  man  für 

Za  einen  i6-mm- 
Zylinder,  für  Zb 
den  von  20  mm 
0,  so  ergeben  die 
Messungen  beim 

systematischen 
Drehen  des  Prüf- 
stücks um  seine 
Achse  ein  zahlen- 
mäßiges Bild  von 
der  Gestalt  der 
unteren  Endmaß - 
ebene  allein. 
Dreht  man  das 
Endmaß  um  180°, 
so  ist  die  gleiche 
Untersuchung  an 
der  vorher  oben- 
liegenden Ebene 
möglich.  Es  ist 
natürlich  bei  al- 
len Messunger 
gute  zylindrische 
Form  der  Maße 
und  achsensenk- 
rechte Lage  der 
Endebenen  vor- 
ausgesetzt. Kleine 
Abweichungen 
geringen  Größe  der  Berüh- 
Zb     nicht     in  Erscheinung. 


treten  bei    der  absichtlich 
rungsflächen    an    Z^    und    z-b     nicnt  in 

Mit  Rücksicht  auf  das  große  Meßbereich  des  Apparates 
und  die  bei  längeren  Endmaßen  besonders  wichtige  Tem- 

'  47* 


628  GÖBEL,  SCHNELLVERGLEICHER  FÜR  ZYLINDRISCHE  U.  PLATTENFÖRMIGE  ENDMASZE. 

peratursicherheit,  kann  das  ganze  Bett  von  innen  heraus 
temperiert  werden.  ■  Es  hat  deshalb  über  die  ganze  Länge 
ein  Loch  von  35  mm  0  erhalten,  das  oben  und  unten  durch 
Platteil  verschlossen  ist.  Von  unten  führt,  wie  Fig.  3  zeigt, 
ein  Messingrohr  von  25  0  mm  achsial  in  das  Loch  bis  nahe 
unter  die  obere  Verschlußplatte.  Das  Temperierwasser 
tritt  bei  e  in  das  innere  Rohr  ein  und  fließt  von  oben  durch 
den  ringförmigen  Außenraum  wieder  zurück  nach  a. 
In  der  oberen  Verschlußplatte  ist  noch  eine  Schraube  S3 
angebracht,  durch  deren  Lockerung  die  im  Innenraum 
oben  angesammelte  Luft  entfernt  werden  kann.  Der  Stutzen 
b  ist  zur  Aufnahme  eines  Thermometers  bestimmt.  Einzel- 
heiten über  die  Temperierung  enthält  die  Mitteilung  des 
Verfassers  über  den  Interferenzkomparator  für  Endmaße  im 
II.  Sonderheft  der  Werkstattstechnik,  1919,  S.  6. 
Dort  ist  auch  in  Fig.  12  der  Anschluß  des  hier  beschriebenen 


WERK  ST.\TTSTECHN1K 
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druck  zu  vermeiden.  Das  Konsol  Kj  kann  durch 
Drehen  der  Schraube  Sj  in  einer  Schlittenführung  des 
Ständers  Sj  so  gesenkt  werden,  daß  Endmaße  bis  zu  100  mm 
Länge  zwischen  Auflager  und  Meßspitze  Platz  finden. 
Die  Schraubendrehung  erfolgt  mit  dem  Kurbelgriff  kj 
unter  Vermittelung  des  unten  sichtbaren  Kegelradeingriffs. 
Eine  Millimeterskala  an  der  dem  Beobachter  zuliegenden 
Seite  von  Sj  zeigt  die  Höhenstellung  von  K^  an.  Mit  der 
kräftigen  Schraube  M^kann  das  Konsol  Kj  sicher  am  Ständer 
Si '  festgestellt  werden.  Die  Anordnung  des  Fühlliebels 
wie  des  Mikroskops  und  seiner  Beleuchtung  ist  nach  dem 
unter  I.  Gesagten  ohne  weiteres  verständlich.  Durch  Drehen 
der  Scheibe  a^  wird  der  Fühlhebel  durch  einen  Arm  gestützt 
und  vom  Endmaß  abgehoben.  Die  Austauschvorrichtung 
für  die  Plattenendmaße  ist  folgendermaßen  eingerichtet. 
Der  zweite  Ständer  Sj  trägt  ebenfalls  ein  wie  Kj  verschieb- 


FiB.  7-10.    Kinzelheiten  des  Schnellvergleichers  für  plattenförraige  Endmaße. 


SchncUvergleichers  an  die  Temperiereinrichtung  wieder- 
gegeben. 

II.  Schnellvcrgleicher  für  plattenf örmigo  End- 
maße bis  zu  100  mm.  Das  Meßprinzip  dieses  Apparates 
ist,  wie  bereits  aus  der  Einleitung  er.sichtlich,  dasselbe 
wie  bei  dem  Schnellvergleicher  für  zylindrische  Endmaße. 
Dagegen  sind  Lagerung  und  Austausch  der  Maße  wesentlich 
anders  angeordnet,  wie  aus  der  Gesamtansicht  (Fig.  6)  und 
der  geometrischen  Darstellung  (Fig.  7  —  10)  hervorgeht.  Die 
Plattenmaße  werden  hier  auf  eine  Spitze  \  und  eine 
Schneide  \^  gemäß  Fig.  10  (rechts  unten)  aufgesetzt.  Beide 
Stützen  sind  aus  Stahl  und  mit  dem  Konsol  K,  ver- 
schraubt. Die  Berührung  der  Meßspitze  des  Fülillicbcls 
erfolgt  auf  der  oberen  Endmaßfläche  zwischen  den  Auf- 
lagern 1|  und  Ij,  jedoch  nahe  der  Schneide,  um  bei 
dünnen    Endmaßen    Durchbiegungen    durch   den  Meß- 


bares Konsol  Kj,  in  dessen  senkrechte  zylindrische  Aus- 
drehung das  andere  Konsol  hineinragt.  Auf  K,  ist  eine 
Tischplatte  T  geführt  und  mittels  Zahnstango  z'  und  Trieb  t 
verschiebbar.  Die  beiden  Auflager  für  das  Endmaß  ragen 
durch  zwei  Längsschlitze  einige  Zehntelmillimeter  über  die 
Tischoberflächo  hervor.  Während  das  gerade  zu  messende 
Endmaß  auf  den  Auflagern  ruht,  steht  das  andere  in  kleinem 
Abstand  parallel  zu  crsterem  auf  der  Tischplatte  selbst 
Wird  jetzt  nach  Abhoben  des  Fühlhebcls  der  Hebel  U 
nach  unten  bewegt,  so  hebt  sich  der  Tisch  T  auf  gleich  zu 
erklärende  Art  um  etwa  1,5  nun  nach  oben,  so  daß  jetzt 
auch  das  vorher  auf  den  Auflagern  ruliendo  Endmaß  auf 
dem  Tisch  T  steht.  Jetzt  kann  der  Tisch  mit  dem  Trieb  t 
soweit  verschoben  werden,  daß  das  zweit©  Endmaß  über 
die  Auflager  zu  stehen  kommt.  Durch  Heben  von  H  senkt 
sich  die  Tischplatte  wieder  und  nun  steht  das  zweite  End 
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maß  meßbereit  auf  den  Auflagern.  Die  Tischverschiebung 
reicht  aus,  um  bis  zu  fünf  Endmaße  oder  Endmaßvereini- 
gungen rasch  zu  vertauschen  und  unter  die  Meßspitze  zu 
bringen. 

Die  senkrechte,  in  sich  parallele  Tischbewegung  erfolgt 
J|«iurch  folgende  Anordnung.  Unmittelbar  unter  dem  Tisch 
^^ftind  in  Kj  zwei  kleine  drehbare  Stahlzylinder  zz  gelagert 
i^Kind  mit  einer  angefrästen  über  die  Tischbreite  sich  er- 
■^treckenden  Fläche  versehen.  In  der  Tiefstellung  des  Tisches 
liegen  diese  Flächen  bündig  mit  der  Tischunterlage.  Die 
aus  Kg  hervorragenden  Enden  von  z  z  tragen  je  einen  nach 
oben  bzw.  unten  gerichteten  Stift  i  i,  denen  je  eine  Zahn- 
lücke in  dem  Schieber  C  entspricht.  Beim  Abwärtsdrehen 
des  Griffes  H  wird  C  durch '  Vermittlung  des  Stiftes  e  um 
einige  Millimeter  verschoben,  dadurch  werden  die  Zylinder 
z  z  um  einen  kleinen  Winkel  gedreht,  ihre  Flächenkanten 
treten  aus  der  Tischunterlage  heraus,  und  der  Tisch  muß 
sich  nach  oben  bewegen.  Beim  Anheben  von  H  sinkt  der 
Tisch  T  unter  der  Wirkung  seines  Eigengewichtes  in  die 
Anfangslage  zurück.  Damit  der  Tisch  beim  Heben  und 
Senken  nicht  gleichzeitig  eine  Seitenbewegung  erfährt, 
drehen  sich  die  Zylinder  z  z  in  entgegengesetztem  Sinne. 
Damit  der  Tisch  T,  um  ein  Umstoßen  der  Endmaße  zu 
vermeiden,  nur  dann  mit  dem  Trieb  t  verschiebbar  ist, 
wenn  keines  der  Endmaße  gerade  auf  den  Auflagern  ruht, 
kann  sich  die  Zahnstange  z'  durch  den  mit  C  verbundenen 
Sperrhebel  erst  dann  in  das  Trieb  t  einlegen,  wenn  der 
Tisch  angehoben  ist,  also  alle  Endmaße  darauf  stehen. 
Daß  selbst  loo  mm-Endmaße  bei  rascher  Tischverschiebung, 
sofern  sie  nur  nicht  mit  heftigen  Stößen  erfolgt,  sicher  auf 
der  Endfläche  stehen,  mag  besonders  hervorgehoben  werden. 
Für  die  Höhenverschiebung  von  Kg  ist  eine  Skala  nicht 
vorgesehen.  Um  dem  Wechseltisch  die  richtige  Höhenstellung 
zu  den  Auflagern  zu  geben,  ist  nur  nötig,  nach  Feststellung 
von  Kj  das  hintere  Konsol  Kg  so  weit  zu  senken,  daß  es  die 
Anschlagschraube  a  an  K^  nahezu  berührt. 

Eine  weitere  grobe  Skala  ist  jedoch  auf  dem  Rücken 
der  Zahnstange  z'  angebracht,  um  am  Index  i'  sichtbar 
zu  machen,  wenn  ein  Endmaß  gerade  über  dem  Auflager 
steht  und  gesenkt  werden  darf.  Bei  einiger  Übung  ist  sie 
entbehrlich. 

Eine  Temperierung  des  ganzen  Apparates  war  im  vor- 
liegenden  Fall  technisch   schwer   durchführbar.     Sie  ist 


hier  auch  eher  entbehrlich,  einmal,  weil  nur  Endmaßlängen 
bis  loo  mm  vorkommen  können,  und  ferner,  weil  Platten- 
endmaße, mit  ihren  Breitseiten  aufeinander  gelegt,  viel 
schneller  und  sicherer  gleiche  Temperatur  annehmen  als 
zylindrische  Meßkörper. 

Zum  Schluß  möge  in  der  Tafel  eine  Messungsreihei 
die  an  zehn  nach  Tausendstelmillimeter  abgestuften  Feinmjß- 
blöcken  gewonnen  ist,  einen  Einblick  in  die  mit  dem 
Fühlhebelverfahren  erreichbare  Genauigkeit  geben.  Die 
Messungen  wurden  von  drei  verschiedenen  Beobachtern  je 
einmal  vorgenommen;  von  ihnen  benutzten  II  u.  III  den 
Apparat  überhaupt  zum  ersten  Male. 

Zahlentafel. 


Endmaß 

Ablesungen  der  Beobachter 

in 

Mittel  der 

Nennwert 
mm 

I 

=  VlDOO 

II 

III 

Ablesungen 

i,ooo 

0,0 

0,0 

0,0 

0,0 

0,0 

0,0 

0,00 

I.OOI 

1,1 

1,2 

1.2 

1.2 

1.4 

1,3 

1.23 

I,002 

1.9 

2,0 

2,0 

1,9 

1,9 

1,9 

1,93 

1,003 

2,8 

2.8 

2,9 

2,9 

2.7 

2,6 

2,78 

1,004 

3.4 

3.5 

3.2 

3.7 

3,5 

3.6 

3.48 

1,005 

5.2 

5.2 

5.0 

5,1 

5.2 

5,4 

5.17 

1,006 

6,0 

6,0 

6,0 

6,1 

6,1 

6,0 

6,03 

1,007 

6,6 

6,6 

6.4 

6,4 

6,3 

6.3 

6.43 

1,008 

7.4 

7.5 

7.4 

7.5 

7.6 

7.6 

7.50 

1,009 

9,0 

9.0 

9.0 

9,0 

8,7 

8,9 

8,93 

Danach  stimmen  die  Beobachtungen  mit  wenigen  Aus- 
nahmen innerhalb  ±  0,2  n  miteinander  überein.  Die  inter- 
ferometrische  Untersuchung  der  Platten  ergab,  daß  die 
Ebenheit  der  Meßflächen  eine  größere  Genauigkeit  gar  nicht 
zuließ.  Insbesondere  fanden  die  größeren  Abweichungen 
bei  der  Platte  1,004  dadurch  Erklärung,  daß  sich  die  Meß- 
stelle um  0,4  (i  konvex  und  die  Platte  im  ganzen  um  2  ^^ 
gekrümmt  erwies.  Die  an  dem  gleichen  Plattensatz  vor- 
genommenen Messungen  mit  dem  Interferenzkomparator 
(s.  II.  Sonderheft  der  Werkstattstechnik,  1919,  S.  i). 
stimmten  mit  einer  einzigen  Ausnahme,  bei  der  die  Ab- 
weichung -f-  0,3  n  betrug,  gleichfalls  innerhalb  de  0,2  \i 
mit  den  Angaben  des  Schnellvergleichers  überein. 


AUS  DER  WERKSTATTPRAXIS. 

Fon  Walter  Krqffel,  Berlin, 


Flg.  1. 
Fahrradventilkörper, 
fertig  von  der  Presse 


1.  PreDarbeit. 

Der  Aufsatz  von  Altmann  über  Preßmessing  in  WT.  13 
erinnert  mich  an  eine  Arbeit,  die  ich  vor  einiger  Zeit  aus- 
zuführen hatte.  Es  handelte  sich  um  die  Herstellung  der  Luft- 
ventilkörper für  Fahrräder  (Fig.  i). 
Da  zu  jener  Zeit  Messing  sehr  knapp 
war,  entschloß  man  sich,  die  Köpfe 
der  Teile  warm  anzustauchen,  gleich- 
zeitig die  obere  Ausfasung  mit 
Zentrierkörner  (für  späteres  Bohren 
von  dieser  Seite  aus)  und  auch  die 
Abdichtungsnut  unterhalb  des  Kopfes 
in  einer  Arbeitstufe  vorzunehmen. 
Nach  einigen  Versuchen  gelang  es 
auch,  die  beiden  Seitenflächen  des 
Schaftes  mit  den  ersten  Arbeiten  zu 
vereinigen.  Rund  messing  von  7, 8  mm 
war  genügend  vorhanden,  und  es 
wurden  davon  bei  einer  Einspannung 
in  den  Maschinenschraubstock  einer 

Fig.  2.   Schnitt  A  B        kleinen  Fräsmaschine  3  Stücke  von 

von  Matrize  14.  41  mm   Länge  abgesägt.     Auf  der 


Revolverbank  bekamen  diese  Stücke  beim  Abstechen 
kleine  Putzen  in  der  Mitte,  die  erst  noch  eine  weitere 
Arbeit  nötig  gemacht  hätten.  Als  weitere  Vorbereitung 
wurde  gleich  neben  der  Presse  ein  kleiner  Gasglühofen 
aufgebaut,  und  entsprechende  Feuerzangen  wurden  an- 
gefertigt. 

Teile  i,  2  u.  14  (Fig.  3  u.  4)  sind  aus  Röchling- 
Edelstahl  angefertigt.  Schnitt  A  — B  von  Matrize  14 
zeigt  ihren  Querschnitt  (Fig.  2).  Weil  später  noch  Ge- 
winde auf  den  Schaft  des  Teiles  geschnitten  werden  muß 
und  dabei  der  Grat  vom  Gewinde  bei  den  Ecken  heraus- 
stehen würde,  so  sind  diese  Ecken  um  etwa  60"  gebrochen, 
upd  es  brauchen  die  Seiten  nach  dem  Gewindeschneiden 
nicht  besonders  abgegratet  zu  werden. 

Beim  Einrichten  des  Werkzeuges  in  der  Maschine  muß 
darauf  geachtet  werden,  daß  das  Loch  der  Hebelarme  9 
(Fig.  4)  genau  über  Mitte  der  Untermatrize  14  kommt. 
Zu  diesem  Zwecke  dienen  die  Stellschrauben  12,  die 
durch  die  Zugfeder  zwischen  den  Stiften  10  im  Ruhe- 
zustand der  Presse  an  den  Anschlagbolzen  11  gezogen 
werden.  Der  konische  Dorn  6  (Fig.  3)  muß  so  einge- 
stellt werden,  daß,  wenn  die  Körner  von  2  u.  16  das  ein- 
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35chrauö& 


gelegte  warme  Messingstück  gefaßt  haben,  die  Hebel  9 
durch  die  Rollen  7  auseinander  getrieben  werden.  Brücke 
13  dient  zur  Unterstützung  der  Hebel  9,  wenn  diese  den 
senkrechten  Stoß  durch  den  Dorn  6  erhalten.  Die  Hebel  9 
sind  um  Bolzen  8  leicht  drehbar.  Teil  2  erhält  Schiebesitz 
in  I,  ebenso  der  Ausstoßer  16  in  15  u.  17.  Matrize  14  ist 
in  die  Grundplatte  17  leicht  eingepaßt.  Wird  14  während 
der  Arbeit  zu  warm,  so  kann  die  Arbeiterin  die  Spanneisen 
(Fig.  5)  lösen,  die  Matrize  herausheben,  in  Wasser  ab- 
kühlen und  dann^\•ieder 
einsetzen. 

Ein  Mädchen  wur- 
de mit  der  Bedienung 
des    Glühofens  beauf- 
tragt, ein  zweites  Mäd- 
chen saß  an  der  Presse 
zur    Bedienung.  Das 
erste  Mädchen  nimmt 
mit  der  Zange  ein  dun- 
kelrotes   Stück  (700^) 
aus  dem  Ofen  und  legt 
es    auf    eine  schräg- 
liegende Blechrinne. 
Auf   diese'-  rollt  das 
Stück  bis  dicht  an  das 
Werkzeug,   wo  es  das 
andere  Mädchen  wieder 
mit    der    Zange  faßt. 
Mit  der   linken  Hand 
zieht    es    den  linken 
Hebel   9    etwas  nach 
außen,  die  rechte  Hand 
hält    die  Zange 
und    legt  das  da- 
rin befindliche 
Teil  zwischen  die 
beiden  Hebel  9; 
darauf  läßt  das 
Mädchen  den  lin- 
ken   Hebel  los, 
und  das  Teil  sitzt 
fest  und  zentrisch 
über    14.  Dann 
wird  dieMaschine 
eingerückt,  der 
Stößel  kommt 
herunter,  die  bei- 
den Körner 2  u.  16 
lassen  das  Mate- 
rial, die  Hebel  9 
werden  ausein- 
ander getrieben, 
die  Stempel  i  u.  2 
drücken  das  Mes- 
^ingstück  in  die 
Matrize  und  for- 
men    es  fertig. 
Geht  der  Stößel 
wieder  hoch,  dann 
wird  das  fertige 
Teil   in  der  Ma- 
trize    14  durch 
Ausstoßer  16,  dic- 
.ser  durch  die  Fe- 
dern 18   (Fig.  6) 
undFlacheiscn  19 
nach     oben  gc- 


t  Rolle  7 

^Dom  6  um  Oberieil 
\  Rolle  7, 


Spannasen 


Fl».  6. 

■   FiK.  3-5.    PreBwerk^eug  für  Ventilkörper. 
Fiir.  3  u.  4.  Seitenansicht.  —  Fi».  8.  flrundplütte. 


Grundplatte  17 


'  Austrerfer  f6 
\Flacheisen  'fQ 


':[)ruckßder  18 


Flacheisen 


Fl«,  e.  Au.swerfeinrichtung. 


drückt.  Der  wirkliche  Vorgang  geht  schneller,  als  er 
hier  beschrieben  werden  kann. 

Diese  Warmpreßarbeit  ist  von  sehr  großem  Vorteil 
für  alle  Arbeitsteile,  bei  denen  es  auf  dichtes  Material- 
gefüge  ankommt.  Würde  z.  B.  das  in  Fig.  i  gezeigte 
Arbeitstück  in  der  Revolverbank  oder  im  Automaten 
hergestellt  werden,  so  würde  es  sich  leider  sehr  häufig 
zeigen,  daß  eine  ganze  Materialstange,  manchmal  auch 
nur  ein  Teil  davon,  unganz  ist,  worauf  der  Arbeiter  nicht 
immer  achtet.  Später,  wenn  das  Stück  am  Fahrrad  ge- 
braucht werden  soll,  stellt  es  sich  heraus,  daß  das  Ventil 
undicht  ist  und  eine  Nacharbeit  nötig  macht.  Versuche 
mit  unganzem  Material  haben  bei  dem  Warmpreß- 
verfahren dieses  Arbeitstückes  nun  gezeigt,  daß  das 
Stück  nach  erfolgter  Pressung  doch  dicht  und  zu  ge- 
brauchen war. 


2.  Kettengliederzählvorrichtung. 

Die  Ketten,  die  die  Verschlußkappen  für  die  Ventile 
an  den  Radspeichen  halten  sollen,  sollten  von  Länge  ge- 
macht werden.  Es  sei  die  dazu  die- 
nende billige  Vorrichtung  erwähnt, 
die  das  langweilige  Abzählen  der  An- 
zahl der  Glieder  nicht  mehr  nötig 
macht.  Die  Ketten  wurden  von  einer 
Sonderfabrik  in  mehrere  Meter  langen 
Enden  bezogen.  Ein  Ende  der  Kette 
wurde  auf  Stift  a  gesteckt,  dann  die 

Kette  nach  Richtung  Stift  b  gezogen,  über  diesen  das  be- 
treffende sechste  Glied  gesteckt  und  das  lange  Drahtende 
des  Gliedes  mit  einer  kleinen  Rundzange  auseinander  ge- 
bogen. 


Fl».  1-9. 

Ziehen  von 
Messing- 
näpfchen. 


3.  Ziehen  von  Näpfchen  aus  Messing 

Die  abgebil- 
deten Teile  gehö- 
ren zu  sogen.  Fuß- 
kontakten und 
sollten  in  größe- 
rer Anzahl  her- 
gestellt werden. 
Als  Material  wur- 
de 0,4  mm  wei- 
ches Messing  in 
Rollen  verwen- 
det. Der  erste  Ar- 
beitsgang wurde 
mit  einem  ähnli- 
chen Werkzeug 
hergestellt,  wie 
WT.  19  von 
S.  506. 


-13- 


Fl».  1. 

.  Arbeils- 


gang- 


Fl».  4  u.  s. 

Kertigziig  fiir 
8  mm  0". 


ich  es  in 
Jahrg.  1920, 
beschrieben  habe. 
Leistung  etwa  40  000  Stück 
in  8  Stdn.  Die  Scheibe  hat 
23  mm  0".  Es  wurden  Fuß- 
kontalctc^mit  S  u.  6  mm  Fuß 
gebraucht,  und  es  sollten  die 
Werkzeuge  vom  i.  u.  2.  Ar- 
beitsgang (Fig.  1  —  3)  für  bei- 
de Teile  verwendet  werden. 
Nach  mehreren  Versuclien 
gelang  die  Arbeit,  deren 
Arbeitsgänge  die  Fig.  1-9 
zeigen. 


FS  ES 


XL 


Fl»  6  u.  7. 

V  Zug  für 

:>  mm 


^6- 

Fl»,  8  U.  0. 

Kertigzug  für 
6  mm  0". 
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UMSTELLUNG  EINES  KLEINBETRIEBES  ZUM  GROSSBETRIEB  AUF  DEM  WEG  ÜBER  DEN 

MITTELBETRIEB. 

Von  Fritz  Siaeget ,  Berlin- Steglitz. 


Um  den  Unterschied  in  der  Wesensart  zwischen  Klein- 
und  Großbetrieb  zu  überbrücken,  ist  es  erforderlich,  daß  die 
Umstellung  des  Betriebes  unter  Berücksichtigung  der  be- 
stehenden Fabrikationsverhältnisse  auf  dem  Wege  über  den 
Mittelbetrieb  erfolgt.  Der  unmittelbare  Sprung  vom  Klein- 
zum  Großbetrieb  ist  nur  dann  möglich,  wenn  Zeit  und 
Kapital  in  großem  Umfange  zur  Verfügung  stehen  und  wenn 
sowohl  der  Betriebinhaber  als  der  Käufer  Zeit  hat,  auf  die 
Fertigstellung  der  Fabrikate  so  lange  zu  warten,  bis  der 
für  den  Großbetrieb  erforderliche  Apparat  geschaffen  wor- 
den ist.  Unter  Berücksichtigung  der  jetzigen  wirtschaft- 
lichen Verhältnisse  dürfte  es  nur  den  wenigsten  Unterneh- 
mungen, vorausgesetzt,  daß  sie  kapitalkräftig  genug  sind, 
möglich  sein,  diesen  Versuch  vorzunehmen,  ohne  die  Ner- 
ven dabei  zu  verlieren.  Der  Verfasser  will  versuchen,  nach 
gründlicher  Überlegung,  als  Praktiker,  der,  im  Kleinbetrieb 
aufgewachsen,  den  heutigen  Großbetrieb  und  seine  Organi- 
sation praktisch  und  theoretisch  kennen  gelernt  hat,  die 
Wege  zu  suchen,  die  geeignet  sind,  die  Umstellung  eines 
kleinen,  handwerkmäßig  ausgerüsteten  Betriebes  zum  Mittel- 
betrieb und  von  diesem  zum  Großbetrieb  mit  neuzeitlicher 
Massenfabrikation  vorzunehmen,  ohne  mehr  Kapital  dafür 
aufzuwenden,  als  unbedingt  zur  Erreichung  des  Zieles  er- 
forderlich ist. 

Die  geplante  Umstellung  soll  unter  der  Voraussetzung 
erfolgen,  daß  nur  verhältnismäßig  bescheidene  Geld- 
mittel zur  Verfügung  stehen,  die  nur  für  kurze  Zeit  in  dem 
Betriebe  angelegt  werden  können,  um  nach  möglichst  kurzer 
Zeit  produktiv  in  Erscheinung  zu  treten. 

Besonders  schwierig  ist  die  Durchführung,  wenn  neben 
der  bisherigen  handwerkmäßigen  Fabrikation  von  Ein'zel- 
fabrikate»,  die  sich  bewährt  und  eingeführt  haben,  die 
Neufabrikation  von  Massenerzeugnissen  erfolgen  soll. 

Die  erste  Bedingung  ist  in  diesem  Falle  die  örtliche 
Trennung  beider,  vorausgesetzt,  daß  die  nötigen  Räume 
zur  Verfügung  stehen.  Die  strenge  Trennung  beider  Ge- 
biete ist  unbedingtes  Erfordernis  wegen  der  völlig  von- 
einander verschiedenen  Wesensarten  beider  Gebiete  und  der 
damit  verbundenen  Verschiedenheit  der  Produktions-  und 
Organisationsform. 

Während  der  Bau  von  Einzelfabrikaten  sich  mit  einem 
verhältnismäßig  kleinen  Organisationsapparat  durchführen 
läßt,  also  mit  geringen  Unkosten  an  Produktionsmitteln, 
ist  für  die  vollendete  Durchführung  einer  neuzeitlichen 
Massenfabrikation  ein  Verwaltungsapparat  notwendig,  der 
eine  gewisse  Bürokratie  voraussetzt,  und  der  riesige  Ver- 
waltungskosten im  Gefolge  hat,  die  ein  jung  aufstrebender 
Betrieb  nur  in  den  seltensten  Fällen  selbst  tragen  kann. 
Trotz  alledem  läßt  sich  in  einem  kleinen  Betriebe  Massen- 
fabrikation mit  verhältnismäßig  geringen  Mitteln  einrichten, 
vorausgesetzt,  daß  die  Anforderungen  für  den  Anfang  nicht 
zu  hoch  gestellt  werden,  und  daß  man  bereit  ist,  ständig 
für  den  weiteren  Ausbau  Sorge  zu  tragen.  Der  Bau  von 
Einzelfabrikaten  soll  in  der  bisherigen,  bewährten  Weise 
mit  gelernten  Kräften  und  tüchtigen  Fachleuten  als  Werk- 
meister an  der  Spitze  weitergeführt  werden.  Der  erforder- 
liche Verwaltungsapparat  ist  nur  sehr  klein,  denn  es  können 
viele  Dinge,  die  für  Massenfabrikation  nötig  sind,  in  Fortfall 
kommen;  z.  B.  Kalkulationsbüro,  Werkzeugbau,  Sonder- 
werkzeuge, Einrichtungen,  Maschinen.  Es  lohnt  sich  nicht, 
großartig  durchgebildete  Lehren,  Werkzeuge  usw.  bei 
Fabrikaten,  die  nur  in  sehr  kleinen  Mengen,  oder  sogar 
einzeln,  hergestellt  werden,  anzuschaffen.  Die  erforder- 
lichen Werkzeuge  stellt  sich  die  Werkstatt  selbst  her.  Er- 
fahrungsgemäß wird  ein  Mechaniker  seine  selbst  Jiergestell- 
ten  Werkzeuge  und  kleineren  Hilfseinrichtungen  mit  größerer 
Liebe  behandeln  als  die  sogen.   Kommunewerkzeuge,  die 


er  gegen  Markenabgabe  erhält.  Sein  eigenes  Werkzeug  wird 
er  schon  deshalb  schonender  behandeln  und  in  Ordnung 
halten,  weil  es  nur  für  seine  eigene  Benutzung  dient,  damit 
im  Falle  des  Wiedergebrauchs  seine  Arbeitskraft  entlastet 
und,  fetatt  für  Werkzeugerneuerung,  für  produktive  Arbeit 
frei  wird,  die,  besonders  bei  Akkordarbeit,  für  ihn  einbring- 
licher  ist  als  in  Lohn  ausgeführte  Werkzeuginstandsetzungeu. 
Der  Verschleiß  an  Werkzeugen  ist  bei  Massenfabrikation 
größer  als  bei  Einzelfabrikation,  nicht  immer  wegen  der 
höheren  Beanspruchung,  sondern  wegen  der  weniger  dem 
Einzelfalle  angepaßten  Behandlung  seitens  des  Arbeiters, 
der  kein  Interesse  hat,  mit  seiirem  Werkzeug  sorgsam  um- 
zugehen, weil  er  sich  darauf  verläßt,  daß  der  Werkzeugbau 
schon  für  diese  sorgen  wird.  Es  kommt  hinzu,  daß  die 
Werkzeuge  für  Einzelfabrikation  allgemeiner  gebraucht 
werden  können  und  bei  Änderung  der  Gattung  des  Fabri- 
kates keine,  oder  nur  wenige,  neue  Werkzeuge  und  Einrich- 
tungen gebraucht  werden.  Bei  Massenfabrikation  bedingt 
jede  Gattungenänderung  eine  Unmenge  von  neuen  Werk- 
zeugen, wobei  die  bisher  gebrauchten  überflüssig,  und  trotz 
der  hohen  Kosten,  die  sie  verursacht  haben,  zum  alten  Eisen 
geworfen  werden.  Die  Neuanschaffung  lohnt  sich  trotz- 
dem, wenn  es  sich  um  Fabrikate  in  genügender  Anzahl  und 
bei  entsprechender  Nachfrage  handelt. 

Ein  neuzeitlich  eingerichteter  Großbetrieb,  der  den 
Markt  beherrscht,  kann  es  sich  auch  leisten,  mit  der  Her- 
stellung einer  neuen  Gattung  so  lange  zu  warten,  bis  sämt- 
liche Werkzeuge,  Einrichtungen,  Sondermaschinen  usw. 
fertig  sind,  um  erst  dann  mit  der  Fabrikation  zu  beginnen. 
Bis  dahin  werden  die  bisherigen  Fabrikate  gefertigt  und 
abgesetzt  und  ein  Teil  des  dabei  erzielten  Gewinnes  für  die 
Neueinrichtung  verwendet. 

Bei  einem  jung  aufstrebenden  Betriebe  ist  es  dagegen 
wichtig,  möglichst  sofort  mit  der  Fabrikation  beginnen  zu 
können,  damit  die  neuen,  in  den  meisten  Fällen  unbe- 
kannten, Fabrikate  der  unbekannten  Firma  schnell  bekannt 
werden,  ehe  der  Markt  abgegrast  ist,  und  somit  dem  Betrieb 
die  Mittel  gegeben  werden,  auf  eigene  Kraft  mit  eigenen 
Mitteln  seine  Fabrikationseinrichtungen  auszubauen. 

Es  ist  natürlich  für  die  Fabrikation  leichter,  mit  großen 
Mitteln  anzufangen,  d.  h.  mit  genügendem  Kapital  erst  die 
Fabrikation  einzurichten  und  erst  nach  vollendeter  Ein- 
richtung mit  der  Fabrikation  zu  beginnen. 

Das  erfordert  aber  große  Kapitalien,  die  nicht  immer 
zur  Verfügung  stehen;  es  gehen  Monate,  unter  Umständen 
Jahre  verloren,  die  nur  Unkosten,  aber  keine  Einnahmen 
gebracht  haben.  Es  besteht  ferner  die  Gefahr,  daß  die 
zur  Fabrikation  gewählte  Bauart  inzwischen  überholt  wor- 
den ist.  Diese  Gefahr  ist  um  so  größer,  wenn,  wie  schon 
oben  gesagt,  die  Firma  auf  dem  betreffenden  Gebiet  nicht 
eingeführt  ist.  Geht  die  Entwicklung  eines  Betriebes  etwas 
langsamer,  vom  Kleinbetrieb  über  den  Mittel-  zum  Groß- 
betrieb, dann  muß  die  Organisation  so  erfolgen,  daß  mit 
möglichst  geringen  Mitteln  die  Fabrikation  kleinerer  Reihen 
erfolgt,  die,  schnell  auf  den  Markt  gebracht,  dem  Betrieb 
die  Mittel  geben  für  weiteren,  zweckmäßigen  Ausbau. 

Es  soll  im  folgenden  versucht  werden,  dies  an  einem 
willkürlich  gewählten  Beispiel  zu  zeigen. 

Ein  Betrieb,  der  bisher  physikalische  Instrumente  ge- 
fertigt hat,  die  wegen  ihrer  Güte  eingeführt  waren,  will 
dazu  übergehen,  Feldstecher  zu  fabrizieren.  Er  wird  als 
erstes  Modell  zweckmäßig  nicht  mit  dem  am  meisten  ver- 
wickelten, dem  Trieder-Binocle,  anfange:?,  sondern  die 
Fabrikation  von  Reise-,  Theater-  und  Marinegläsern  in 
Angriff  nehmen.  Der  Bau  der  besten,  aber  teuersten  und 
schwierigsten  Art,  wird  erst  später  folgen  müssen,  weil  die 
dazu  nötige  Fabrikationseinrichtung  zu  kostspielig  ist  und 
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zuviel  Zeit  gebraucht  wird,  bis  zur  Herstellung  einer  ge- 
nügend großen  Anzahl  von  Fertigfabrikaten.  Es  wird  also 
zum  Bau  der  bereits  erwähnten  Reisegläser  geschritten, 
die,  da  sie  konstruktiv  einfacher,  mit  kleinerem  Unkosten- 
konto  zu  fabrizieren  möglich  ist. 

Nachdem  die  nötigen  technischen  Unterlagen,  die  op- 
tische Berechnung,  die  Konstruktion,  die  Zeichnungen  usw 
erledigt  sind,  kann  bereits  die  Fabrikation  mit  den  bis- 
herigen Älitteln  erfolgen,  ohne  Sonderwerkzeuge  und  -ein- 
richtungen.  Gewinde-  und  Rachenlehren  usw.  zu  ■  besitzen. 
Es  genügen  die  bestehenden  Mittel,  die  allerdings  etwas 
ergänzt  und  ausgebaut  werden  müssen.    Verfügt  man  über 
einen  gemssen  -Stamm  von  geübten  gelernten  Kräften,  die 
die  nötige  Anpassungsfähigkeit  besitzen,  und  wd  die  erste 
Fabrikationsreihe  nicht  so  groß  gewählt,  dann  kann  es  unter 
Umständen  sogar  möglich  sein,  die  Fabrikationsteile  auf 
der  gewöhnlichen  Mechanikerpatronenbank  büliger  herzu- 
stellen als  auf  einem  Pittler-Revolver.    Während  für  diesen 
Sonderwerkzeuge,  Spannvorrichtungen,  Lehren  und  Kahber- 
dorne  unbedingtes  Erfordernis  sind,  genügen  für  die  Äle- 
chanikerbank  die  gewöhnlichen,   vom  Mechaniker  selbst 
hergestellten  Drehstähle,  Gewindestrehler  usw.     Ehe  die 
für  die  Revolverbank  nötigen  Werkzeuge  geschaffen  sind, 
kann  mit  den  einfachen  Mitteln  des  Mechanikers  schon  eine 
Reihe  von  einigen  Hundert  fertig  sein.    Es  ist  Zeit  ge- 
wonnen, und:  ,,Zeit  ist  Geld!" 

Das  fertige  Produkt  kann  in  kürzester  Zeit  auf  den 
Markt  gebracht  und  verkauft  werden,  die  Unkosten  waren 
gering,  wenn  auch  der  Arbeitslohn  infolge  der  einfacheren 
Produktionsmittel  höher  war.  Damit  ist  mindestens  ein 
Teü  ausgeglichen  worden,  und  dem  Unternehmen  stehen 
von  dem  Erlös  der  verkauften  Ware  wieder  Mittel  zur  Ver- 
fügung, die  man  für  den  angestrebten  Ausbau  zur  Ver- 
büligung  der  Produktion  verwenden  kann,  denn  der  Zustand 
der  Fertigung  mit  den  einfachsten  Mitteln  soll  nur  für  den 
Ubergang  gedacht  sein,  um  nicht  zu  große  Kapitalien  für 
die  erste  Einrichtung  hineinzustecken,  Kapitalien,  die  nicht 
mmer  in  dem  erforderlichen  Umfange  zur  Verfügung  stehen. 
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Dieses  Verfahren  soll  dazu  dienen,  den  Betrieb  über  Wasser 
zu  halten,  bis  sein  Fabrikat  eingefülirt  ist  und  sich  den 
Markt  erobert  hat.     Der  Ge^^dnn  muß  natürlich  ständig 
dazu  verwendet  werden,  den  Betrieb  auszubauen   bis  der 
Zustand  erreicht  ist.  daß  mit  den  neuesten' Mitteln  des 
Großbetriebes  gearbeitet  werden  kann.    Die  so  geschaffene 
Organisation,  die  die  ganze  aufbauende  Ent^%'icklung  mit 
durchgemacht  und  dabei  reichhaltige  Erfahrungen  gemacht 
hat,  wurd  am  ^viderstandfähigsten  sein.    Dieses  Verfalu-en 
hat  weiter- den  nicht  zu  unterschätzenden  Vorteü  daß  sich 
wahrend  der  Fabrikation  ergebende  Schwierigkeiten  oder 
Änderungen  der  Bauart  ohne  große  Unkosten  überwunden 
werden  können,  ohne  daß  eine  Stockung  des  Betriebes  ein- 
tritt   und  ohne  daß  die  heute  geradezu  sündhaft  teuren 
bonderwerkzeuge  und  -einrichtungen  auf  die  Seite  zu  legen 
waren.   Älan  spart  auf  diese  Weise  Summen,  die  ins  Riesen- 
hafte anwachsen  und  den  jungen  Betrieb  zu  Fall  bringen 
können.    Man  gewnnt  außerdem  die  Zeit,  während  der 
Produktion  die  eigentliche  Massenfabrikation  einzurichten 
unter  Benutzung  der  gemachten  Erfahrungen  beim  Bau 
kleiner  Reihen.     Gleichzeitig  damit  kann  eme  sorgfältige 
Kalkulation  erfolgen,  und  der  Betrieb  besteht  'aus  eigenen 
Mitteln,    bestimmt    also    damit    seine    Richtung  völli- 
selbst!  " 

Nun  wird  auch  die  Zeit  kommen,  in  der  die  Fabrikation 
höherwertiger   Produkte   erfolgen   kann,   bis   infolge  des 
systematischen  Aufbaues  ein  Unternehmen  geschaffen  ist 
das  seinen  Wettbewerbern  ebenbürtig  ist,  und  ein  voll- 
wertiges Fabrikat  auf  den  Marlct  gebracht  werden  kann 
das  beide  Teüe.  Erzeuger  und  Abnehmer,  hinsichtlich  Preis 
und  Gute  befriedigt,  ohne  daß  die  Arbeitfreudigkeit  seitens 
des  Produzenten  und  seiner  Mitarbeiter  vor  dem  erreichten 
Ziel  erlahmt.    Genau  wie  beim  Sport  muß  der  Ausübende 
immer  noch  Kraft  übrig  behalten  für  einen  schönen  End- 
spurt im  guten  Stil.   Dazu  gehört  systematische,  sachgemäße 
Einschulung,    Zeit,    Veranlagung,    Können   und  Energie 
Wird  dies  alles  richtig  angewandt,  dann  kann  d«r  Erfoln 
nicht  ausbleiben! 
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UND  FALLWERKEN. 

Zuschrift  von  Eugen  Simon,  Berlin. 


Im  ersten  Teil  (WT.  i8,  S.  492  ff.)  dieses  sehr  lehrreichen 
Aufsatzes  von  Erich  Sie  bei  behandelt  der  Verfasser  den 
Einfluß  des  Warmschmiedens  auf  den  Werkstoff  und  faßt 
das  Ergebnis  in  folgendem  Satz  zusammen:  ..Zusammen- 
fassend  läßt  sich  von  der  Warmbearbeitung  sagen,  daß  sie 
auf  Verminderung  der  Dehnung  und  Kontraktion  hin- 
wirkt." 

Hier  muß  ein  Versehen  vorliegen.   Tatsächlich  erstreckt 


sich  die  Materialvcrbesserung  durch  das  Warmschmicden 
gegenüber  dem  Material  im  gegossenen  Block  nicht  nur  auf 
die  Festigkeit  und  die  Streckgrenze,  sondern  auch  auf  dio 
Dehnung  und  die  Kontraktion.  Beide  nehmen  nicht  unerheb- 
lich zu.  Es  ist  das  ja  auch  natürlich,  da  durch  das  Schmieden 
an  Stelle  des  groben  und  ungleichen  ..Gußgofüges".  wie  der 
Verfasser  sclb.st  hervorhebt,  ein  verfeinertes  und  gleich- 
mäßiges Gefüge  tritt. 


Erwiderung  von  Erich  Siehel,  Dortmund. 


Die  Zuschrift  gibt  mir  in  dankenswerter  Weise  Gelegen- 
heit, in  meinen  Ausführungen  in  WT.  18,  S.  493,  Absatz  2, 
richtigzustellen,  daß  durch  die  Warmbearbeitung  des  Stahls 
.selbstverständlich  eine  Vermehrung  der  Dehnung  und  der 
Kontraktion  erfolgt.  Der  betreffende  Satz  muß  aLso  lauten: 
„Zusammenfassend  läßt  sich  von  der  Warmbcarbcitnng 
sagen,  daß  sie  auf  Verfeinerung  des  Korns,  Steigerung  der 
Fheßgrenzc  und  Festigkeit,  Erhöhung  der  Härte  und  Ver- 


mehrung der  Dehnung  und  der  Kontraktion  hinwirkt."  Ein 
nälieres  Eingehen  auf  diese  sehr  interessanten  Erscheinungen 
war-mir  leider,  um  nicht  zu  weitläufig  zu  werden,  in  meinem 
Aufsätze  lücht  möglich.  Eine  ausgezeichnete  Abhandlung 
darüber  findet  man  in  dem  neuerdings  von  Dr.-Ing.  Paul 
Oberhoffer  herausgegebenen  Buch  ,.Das  .schmiedbare 
Eisen.  Konstitution  und  Eigenschaften"  aus  dem  Verlag 
Julius  Springer. 
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DIE  PRÜFUNG  DER  BEARBEITBARKEIT  DER  METALLE*). 

Von  A.  Kessner,  Charlottcnburg. 


K'  Die  Prüfung  der  Bearbeitbarkeit  der  Metalle  hat  in 
Ker  letzten  Zeit  eine  stets  zunehmende  Bedeutung  erfahren. 
|PVon  der  Wichtigkeit  einer  derartigen  Prüfung  ist  man  in 
den  technischen  Wissenschaften  wohl  überzeugt  und  hat  die 
im  Laufe  der  letzten  lo  Jahre  von  einigen  Forschern  an- 
gestellten Versuche  mit  Interesse  verfolgt,  ohne  jedoch 
aus  diesen  Versuchen  ein  für  die  Industrie  brauchbares 
Verfahren  ableiten  zu  können.  Es  ist  allgemein  festgestellt, 
daß  Arbeitszeit  und  Arbeitslohn  für  die  mechanische  Be- 
arbeitung eines  aus  Metall  hergestellten  Gegenstandes  im 
wesenthchen  von  der  Bearbeitbarkeit  des  betreffenden 
Metalles  abhängen.  Die  Prüfung  der  Bearbeitbarkeit  ge- 
winnt also  dadurch  auch  einen  volkswirtschaftlichen  Wert, 
denn  die  Bearbeitbarkeit  bedingt  den  Preis  der  aus  Metall 
gefertigten  Ware.  Alle  bisherigen  Bestrebungen,  ein  Maß 
für  die  Bearbeitbarkeit  aus  der  Kugeldruckhärte  abzuleiten, 
müssen  fehlschlagen,  da  diese  beiden  Eigenschaften  sich 
gar  nicht  miteinander  vergleichen  lassen.  So  lehrt  schon 
die  Erfahrung,  daß  Aluminium  schwerer  zu  bearbeiten  ist 
als  Flußeisen,  trotzdem  die  Kugeldruckhärte  nach  Brinell 
nur  38  und  die  des  normalen  Flußeisens  etwa  100  beträgt. 
Ein  treffendes  Beispiel  dafür,  daß  sich  Kugeldruckhärte 
und  Bearbeitbarkeit  nicht  vergleichen  lassen,  bilden  ferner 
Gußeisenproben  (Fig.  11)  verschiedenen  Querschnittes,  die 
aus  derselben  Pfanne  gegossen  sind,  und  ferner  Messing - 
proben  (Fig.  5)  mit  steigendem  Bleigehalt. 

Die  Begriffe     Härte"  und  „Bearbeitbarkeit". 
Der  Begriff  der  technischen  ,, Härte"  ist  nach  zwei 
Richtungen  hin  auszulegen: 

1.  Handelt  es  sich  darum,  die  Härte  an  der  Ober- 
fläche eines  Körpers  zu  bestimmen,  z.  B.  bei  einer  Panzer- 
platte, bei  einer  Schiene  oder  bei  Konstruktionsteilen,  die 
starker  Abnutzung  unterworfen  sind,  so  liefern  die  Ver- 
fahren der  Härteprüfung  nach  Brinell,  Martens-Heyn, 
Ludwik  durchaus  einwandfreie  Ergebnisse. 

2.  Handelt  es  sich  aber  darum,  den  Widerstand  zu 
messen,  den  ein  Metall  seiner  Bearbeitung  durch  schnei- 
dende Werkzeuge  entgegensetzt,  so  genügen  die  bisher 
benutzten  Verfahren  der  Härteprüfung  nicht,  weil  ihre  Er- 
gebnisse recht  häufig  zu  Widersprüchen  führen. 

Die  Bestimmung  des  Widerstandes,  den  ein  Metall 
seiner  Bearbeitung  durch  schneidende  Werkzeuge  entgegen- 
setzt, ist  aber  für  die  Industrie  in  den  meisten  Fällen  viel 
wichtiger  als  die  Kenntnis  der  Oberflächenhärte. 

Dieser  Widerstand  gegenüber  Bearbeitung  durch 
schneidende  Werkzeuge  ist  nicht  allein  von  der  Härte 
abhängig,  sondern  auch  von  der  Geschmeidigkeit  des 
zu  prüfenden  Materials.  Ein  Verfahren  zur  Messung  dieses 
Widerstandes  muß  daher  so  ausgebildet  sein,  daß  es  alle 
Umstände  berücksichtigt,  die  bei  der  Bearbeitung  durch 
schneidende  Werkzeuge  eintreten,  d.  h.  Form,  Druck  und 
Geschwindigkeit  des  eindringenden  Körpers  müssen  den 
jeweiligen  Verhältnissen  genau  angepaßt  und  jederzeit  mit 
Sicherheit  zu  kontrolüeren  sein. 

Dieser  Widerstand  gegen  Eindringen  schneidender 
Werkzeuge  wird  mit  der  sogen.  ,, Härtebohrmaschine " 
ermittelt,  über  die  Näheres  im  Forschungsheft  Nr.  208 
des  V.  d.  I.  von  mir  berichtet  wurde**). 

In  Fig.  I  sind  Kugeldruckhärte  und  Bearbeitbarkeit 
verschiedener  Metalle  einander  gegenübergestellt.  Dabei 
bezeichnet  P  0,05  die  Kugeldruckhärte  nach  Martens- 
Heyn.  Unter  „Bearbeitbarkeit  t^Qo"  ist  die  mit  Hilfe  des 

*)  Mitteilungen  aus  dem  Institut  für  Mechanische  Technologie  und 
Metalll<unde  an  der  Technischen  Hochschule  Berlin,  Vorsteher  Geh. 
Reg.- Rat  Prof.  Heyn. 

*')  Dr.  A.  Kessner,  Die  Prüfung  der  Bearbeitbarkeit  der  Metalle 
unter  besonderer  Berücksichtigung  des  Bohrverfahrens. 
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und  Bearbeitbarkeit  verschiedener  Metalle. 


ßearöe/fbärke/f 


0   7  2  3   ¥  S 


¥,59 


Bohrversuchs  bei  gleichem  Bohrdruck  nach  100  Uni- 
drehungen erreichte  Lochtiefe  verstanden. 

Die  in  Fig.  1  graphisch  dargestellten  Versuchsergeb- 
nisse beweisen  die  früher  von  Heyn  und  Kessner 
aufgestellte  Be- 
hauptung, daß 

bei  gleicher  Ku- 
geldruckhärte das 

geschmeidigere 
Metall  schwerer 
zu  bearbeiten  ist 
als  das  sprödere. 
Die  in  Fig.  1  an 
erster  Stelle  ste- 
henden Metalle 
Flußeisen  B  O  5 
und  Gußeisen 
N  G  2  unterschei- 
den sich  in  der 
Kugeldruckhärte 
nur  unwesentlich 
von  einander,  da- 
gegen verhalten 
sich  die  Werte 
ihrerBearbeitbar  - 
keit  wie  2:4,59. 


*S,79 


Noch  auffallender 

tritt  diese  Erscheinung  bei  den  an  letzter  Stelle  ge- 
nannten Metallen  Kupfer  K  3  und  Messing  M  R  D  i 
hervor,  deren  Kugeldruckhärten  sich  auch  nur  wenig 
von  einander  unterscheiden,  deren  Werte  der  Bearbeit- 
barkeit sich  aber  wie  1,27:5,19  oder  wie  1:4  ver- 
halten. Diese  Beobachtungen  lassen  sich  nach  den  Ergeb- 
nissen der  exzentrischen  Druckversuche  von  Kessner^)  da- 
durch erklären,  daß  bei  spröden  Metallen  die  einzelnen 
Spanelemente  nach  ihrer  Entstehung  gänzlich  abgetrennt 
werden  und  dem  weiteren  Eindringen  des  Stahles  keinen 
Widerstand  mehr  entgegensetzen,  während  bei  geschmeidigen 
Metallen  mehrere  Spanelemente  aneinander  haften  und  sich 
vor  dem  Stahl  anstauchen,  so  daß  dieser  außer  seinem 
Eindringungswiderstande  auch  noch  den  Widerstand  zum 
Wegschieben  der  vor  seiner  Schneide  angestauchten  Span- 
elemente zu  überwinden  hat. 

\  Bei  der  Prüfung  der  Bearbeitbark^t  der  Metalle  geht  man 
vom  Bohrversuch  aus:  ein  Bohrer  dringt  bei  konstanter 
äußerer  Belastung  und  gleicher  Umdrehungszahl  um  so 
tiefer  in  das  Material  ein,  je  leichter  sich  dieses  bearbeiten 
läßt.  Die  unter  diesen  Umständen  bei  einer  bestimmten 
Umdrehungszahl  erreichte  Lochtiefe  ist  also  ein  Maßstab 
für  die  Bearbeitbarkeit.  Eine  Vorrichtung  zur  Prüfung 
der  Bearbeitbarkeit  von  Metallen  muß  daher  eine  objektive 
Messung  der  Umdrehungszahl  des  Bohrers  und  der  dabei 
erreichten  Lochtiefe  ermöglichen,  was  durch  selbsttätige  Auf- 
zeichnung eines  Schaubildes  erreicht  werden  kann. 

Der  Gedanke,  den  Bohrversuch  zur  Prüfung  der  Be- 
arbeitbarkeit heranzuziehen,  ist  zuerst  1897  von  Ohas. 
A.  Bauer  ausgesprochen  worden.  Spätere  Arbeiten  von 
Keep  -und  besonders  von  Leyde  beschäftigen  sich  mit 
derselben  Frage,  ohne  jedoch  zu  einer  allgemeinen  befrie- 
digenden Lösung  zu  gelangen^). 

Es  ist  hier  besonders  hervorzuheben,  daß  derartige 
Bohrversuche  keine  absoluten  Werte  schaffen  können 
und  sollen,  sondern  nur  Vergleichswerte,  die  unter 
gleichen  Bedingungen  entstanden  sein  müssen.  Solche  Ver- 


S.  57- 


1)  Vergl.  Forschungsheft  Nr.  208  des  V.  d.  I.,  S.  18. 

2)  Literatur  darüber  vergl.  Forschungsheft  Nr.  208  des  V.  d.  L, 
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gleichswerte  erhält  man  z.  B.,  indem  man  zuerst  ein  Normal- 
metall bohrt,  dann  das  Versuchsmaterial  unter  genau  den- 
selben äußeren  Umständen  bohrt  und  die  hierbei  erreichten 
Lochtiefen  mit  denen  des  Normalmetalles  vergleicht. 

Das  Schaubild  des  Bohrversuches. 
Aus  dem  Schaubild  des  Bohrversuches  kann  die  bei 
einer  bestimmten  Umdrehungszahl  erreichte  Lochtiefe  er- 
mittelt werden,  da  von  dem  Schreibstift  des  Indikators 
die  Umdrehungen  des  Bohrers  als  Ordinaten  und  die  dabei 
erreichten  Lochtiefen  als  Abszissen  selbsttätig  aufgezeichnet 
werden.  So  ist  z.  B.  in  Fig.  2  bei  IMaterial  I  der  Bohrer 
nach  loo  Umdrehungen  5  mm  und  bei  Material  II  10  mm 
tief  eingedrungen.  Bei  homogenem  Material  und  sonst 
gleichbleibenden  äußeren  Umständen  wird  die  Bohrkurve 
geradlinig  verlaufen.  Der  Neigungswinkel  a,  den  diese  gerad- 
linige Kurve  mit  der  Wagerechten  bildet,  ist  ein  Maßstab 
für  die  Bearbeitbarkeit  des  betreffenden  Materials.  In 
Fig.  2  ist  also  Material  I  doppelt  so  schwer  zu  bearbeiten 
als  Material  II. 


LocAf/efe 


Loch  tiefe 

Flg.  2  u.  3     Scliaubilder  des  Bohrversuches. 


Jegliche  Abweichung  der  Bohrkurve  von  der  Geraden 
läßt  entweder  auf  Unregelmäßigkeiten  innerhalb  des  Mate- 
rials oder  auf  Änderung  der  äußeren  Umstände  schließen. 
Als  solche  kommen  in  Betracht :  Form  des  Bohrers,  Zu- 
stand des  Bohrstahks,  Schneidwinkel  und  Ölung  des 
Bohrers,  Spanförderung,  Lochwandreibung,  Bohrdruck, 
Schnittgeschwindigkeit  und  schließlich  elastische  Form- 
veränderungen an  einzelnen  Teilen  des  Indikators. 

Werden  diese  äußeren  Umstände  während  des  Versuches 
unverändert  erhalten,  so  kann  man  aus  den  Kurven  von 
Fig.  3  schließen: 

Material  III  hat  bei  h  eine  harte  und  Material  IV  bei 
w  eine  weiche  Stelle;  Material  V  wird  nach  innen  härter, 
Material  VI  weicher. 

Als  Maßstab  für  die  Bearbeitbarkeit  benutze 
ich  die  bei  100  Umdrehungen  des  Bohrers  erreichte 
Lochtiefe,  die  bei  allen  folgenden  Versuchen  kurz  mit 
t  bezeichnet  werden  soll.  Dabei  ist  als  selbstverständlich 
vorausgesetzt,  daß  die  zum  Vergleich  herangezogenen  Ver- 
suche unter  gleichbleibenden  äußeren  Umständen  ausgeführt 
werden,  daß  also  Bohrdruck,  Umdrehungszahl,  Bohrdurch- 
messer, Schneidkanten  und  alle  für  den  Schnitt  wesehtliclien 
Winkel  und  Abmessungen  dieselben  sind. 

Die  vom  Verfasser  konstrui  rts  Härtebohrma- 
schine (gebaut  von  Schütte  &  Deichen,  Bi.rUn)  zciclintt 
ein  Schaubild  selbsttätig  auf,  in  dem  die  AbszisseMi  der 
achtfachen  Lochtiefe  und  je  50  mm  Ordinate  100  Bohrt  r- 
drehungen  entsprechen  (Fig.  4). 


5o  mm  - 
KX)  Um- 
drehungen 


o-SOmm 


Kiir,  4.    Selbsttätig  durcli  die  Ilärtebohrmaschiiif 
aurgc/.eicliiietcs  Scliaubild. 


Versuche  über  die  Ermittlung  eines 
Normalmetalles. 
Da  der  Bohrversuch  niemals  absolute  Werte  schaffen 
kann,   sondern   nur   Vergleichswerte,   die   unter  gleichen 


äußeren  Umständen  entstanden  sein  müssen,  bemühte  ich 
mich,  aus  einer  größeren  Reihe  von  Versuchen  ein  Normal- 
metall herauszufinden,  zu  dem  man  andere  MateriaUen  in 
Beziehung  setzen  kann.  Dieses  Normalmetall  muß  zwei 
wichtige  Bedingungen  erfüllen: 

1.  Es  muß  sich  mit  derselben  chemischen  Zusammen- 
setzung und  mit  denselben  physikalischen  Eigenschaften 
an  verschiedenen  Orten  leicht  herstellen  lassen  und  dabei  — 
trotz  verschiedener  Herkunft  —  bei  gleicher  Vorbehandlung 
gleiche  Bearbeitbarkeit  zeigen. 

2.  Es  muß  bei  einer  großen  Reihe  von  gleichen  Ver- 
suchen die  denkbar  geringsten  Schwankungen  in  der  Be- 
arbeitbarkeit zeigen;  es  muß  also  in  sich  gleichmäßig  sein. 

Bei  Bohrversuchen  soll  dann  unter  gleichen  Versuchs- 
bedingungen, wie  folgt,  vorgegangen  werden: 

1.  Bohren  des  Normalmetalls, 

2.  ,,  Versuchsmaterials, 

3.  ,,         ,,  Normalmetalles, 

4.  Mittelwerte  aus  i  und  j  gleich  100  gesetzt,  wobei 
Bm  =100  die  Bearbeitbarkeit  des  Normalmetalles  be- 
deutet, 

5.  Mittelwerte  aus  2  in  Beziehung  zu  Bf;  gesetzt,  damit 
ergibt  sich  die  gesuchte  relative  Bearbeitbarkeit  B. 

Z.  B. :  Der  Mittelwert  des  Normalmetalles  aus  i  u.  3 
sei  tjoQ  =  5,2,  und  der  Mittelwert  des  zu  prüfenden  \'er- 
suchsmaterial^  aus  2  sei  tjoo  =  3,1,  dann  ist: 
100  _  B 

5.2  ~  3.r' 

also  die  gesuchte  relative  Bearbeitbarkeit  des  Ver- 
suchsmaterials : 

B  =  59.6. 

Bei  den  Untersuchungen  von  Bauer,  Keep  u.  Leyde 
wurde  als  Normalmetall  Gußeisen  benutzt,  von  dem  ein 
größerer  Vorrat  gegossen  war.  Hierbei  war  besonderer 
Wert  darauf  gelegt  worden,  die  Bearbeitbarkeit  unel  die 
Kugeldruckhärte  möglichst  unveränderhch  zu  erhalten,  was 
nur  bei  gleichem  Verlauf  des  Schmelzvorganges,  bei  gleicher 
chemischer  Zusammensetzung  und  gleicher  Abkühlungs- 
.  geschwindigkeit  des  Gußeisens  möglich  ist.  Ein  derartig 
gleichmäßiges  Gußeisen  zu  verschiedenen  Zeiten  und  an 
verschiedenen  Orten  herzustellen,  ist  nach  meinen  Erfah- 
rungen jedoch  ausgeschlossen. 

In  etwa  750  Versuchen  habe  ich  mehrere  Gußeisen- 
sorten unter  verschiedenen  äußeren  Umständen  —  unter 
abwechselnder  Änderung  von  Bohrerform,  Bohrdruck, 
Schnittgeschwindigkeit  usw.  —  "\intersucht  und  dabei  ge- 
funden, daß  bei  Gußeisen  innerhalb  gleicher  Versuchs- 
bedingungen derartig  starke  Schwankungen  in  der  Bear- 
beitbarkeit auftreten,  daß  Gußeisen  als  Normalmetall 
nicht  in  Betracht  kommen  kann!  Alle  weiteren  Versuche 
aus  verschiedenen  Sorten  von  Flußeisen  ein  Normalmetall 
herauszufinden,  haben  ebenfalls  keine  befriedigende  Lösum; 
gefunden. 

Schließlich    suchte    i(ih    aus    verschiedenen  Kupfcr- 
legierungen  —  nach  etwa  1000  Bohrversuchen  —  ein  Nor 
malmetall  zu  ermitteln,  was  ebenfalls  nicht  in  befriedigendoi 
Weise  gelungen  war. 

Fast  schien  es,  als  ob  reines  Kupfer,  in  Stangen  gewalzt 
und  gezogen,  das  gesuchte  Normalmetall  wäre,  doch  konnten 
weitere  Versuche  mit  gezogenen  Kupferstangen  verschiedener 
Herkunft  mich  nicht  von  dieser  Ansicht  überzeugen.  Die 
physikalischen  Eigenschaften  der  einzelnen  Kupfersorten 
waren  durchaus  verschieden,  vermutlich  infolge  der  chemi- 
.schen  Verunreinigungen  und  eler  verschiedenen  Vorbehand- 
lung durch  Walzen  und  Ziehen.  Auch  Dcltametall,  das  an- 
fangs sehr  gleichmäßige  Werte  gab,  versagte  bei  einer  Zweiten 
Lieferung  als  Nornuilmctall  vollkommen.  Ein  Material, 
das  nach  meinen  früheren  Versuchen  als  Normalmetall 
vielleicht  in  Betracht  kofiimon  könnte,  dürfte  noch  Tombak 
sein.  Tombak  besteht  nur  aus  den  beiden  Lc^gierungs 
bestaneltcilcii  Kupfer  und  Zink,  die  man  ziemlich  rein  kaufen 
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und  einschmelzen  kann.  Allerdings  müßten  dann  alle 
Stufen  der  Herstellung  dieses  Normalmetalls  vom  Guß 
an  bis  zur  fertigen  Stange  vorgeschrieben  werden,  eine 
Bedingung,  die  sich  wohl  erfüllen  ließe. 

Nach  diesen  mehr  als  2000  Versuchen  bin  ich  zu  der 
Ansicht  gekommen,  daß  die  Ermittlung  eines  Normal- 
metalls unmöglich  von  einer  einzigen  Stelle  aus  vorgenommen 
werden  kann,  sondern  daß  dazu  ein  Austausch  der  Erfah- 
rungen mehrerer  Forscher  erforderlich  ist. 

Das  bisherige  Fehlen  eines  den  gestellten  Bedingungen 
entsprechenden  Normalmetalles  schließt  aber  nicht  aus, 
daß  der  Bohrversuch  an  den  einzelnen  Stätten  seiner  Ver- 
wendung doch  recht  wertvolle  Ergebnisse  liefern  kann, 
soweit  die  Versuche  nach  einheitlichen  Bedingungen  aus- 
geführt werden. 

Ein  Jahr  nach  Abschluß  der  hier  beschriebenen  Bohr- 
versuche habe  ich  Elektrolytkupfer,  das  zu  Platten 
gewalzt  und  danach  ausgeglüht  war,  untersucht  und  dabei 
derartig  geringe  Abweichungen  innerhalb  der  einzelnen 
Versuchsreihen  gefunden,  daß  ich  glaube,  mit  diesem  ge- 
walzten und  geglühten  Elektrolytkupfer  endlich  das  gesuchte 
Normalmetall  für  Bohrversuche  gefunden  zu  haben.  Das 
Material  wurde  als  ,, Elektrolytkupfer,  gewalzt  und  geglüht" 
gekauft,  wobei  sichere  Angaben  über  Zeit  urd  Temperatur 
des  Ausglühens  von  der  liefernden  Firma  nic^  e*»]  rmittelu 
waren.  Diese  Versuche  mit  ElektrolytkupiC  ^"'"tilen  fort- 
gesetzt werden,  um  festzustellen,  ob  überhaupt  und  welchen 
Einfluß  Zeit  und  Temperatur  des  Ausglühens  auf  das  Er- 
gebnis des  Bohrversuches  ausüben. 

Versuche  über  die  Anwendung  des  Bohrverfahrens 
zur  Bestimmung  der  Bear beitbar keit  einiger 
Metalle. 

i)  Kugeldruckhärte  und  Bearbeitbarkeit  von 
Messing  mit  steigendem  Bleigehalt. 
Zu  meinen  allerersten  von  Prof.  Heyn  angeregten  Ver- 
suchen gehörte  die  Prüfung  der  Bearbeitbarkeit  von  selbst 
eingeschmolzenen  Messingproben  mit  steigendem  Bleigehalt ; 
bei  allen  Proben  war  das  Verhältnis  Kupfer :  Zink  —  2.1. 
Hierbei  wurde  ein  Flachbohrer  von  10,5  mm  0  aus  Novo- 
stahl  benutzt,  bei  einem  Bohrdruck  P  =75  kg  u.  bei 
u  =  197  minutl.  Umdr.  Es  ergaben  sich  dabei  folgende  Werte : 

Zahlentafel  I. 


Aus  dem  Verlauf  der  hier  ebenfalls  eingezeichneten 
Kugeldruckhärte  (nach  E.  Heyn),  die  bei  3  vH  Bleigehalt 
einen  Höchstwert  erreicht  und  dann  wieder  abnimmt, 
hätte  man  dieses  Ergebnis  nicht  erwarten  können. 

Diese  beiden  Kurven 
zeigen  wieder  recht  treffend, 
daß  man  aus  der  Kugel- 
druckhärte kein  Maß  für 
die  Bearbeitbarkeit  ableiten 
kann,  da  beide  zwei  ganz 
verschiedene  physikalische 
Eigenschaften  darstellen. 

2)  Einfluß  des  Silizium- 
gehaltes    auf    die  Be- 
arbeitbarkeit von  Guß- 
eisen. 
Der  Einfluß  des  Silizium- 
gehaltes auf  die  Bearbeitbar- 
keit von  Gußeisen   ist  an 
folgenden  8  Proben  gleichen 
Querschnitts  festgestellt 
worden.    Die  Proben  hatten 
die   in  Fig.  6  angegebenen 
Abmessungen    140  x  140  x  65 
Unterseite    auf  Kokille, 
in  grünem  Sande  gegossen 


J 

■  m 

i 

% 


V      2     V     ff     8  70 
Fig.  5. 

Einfluß  von  Bleigehalt  auf 
Bearbeitbarkeit  von  Messing. 


mm  und  waren  mit  der 
mit  allen  übrigen  Seiten 
Die  Unterseiten  zeigen  daher 
im  Bruch  eine  ,, Abschreckung",  eine  Zone  von  hartem 
Weißeisen,  das  allmähhch  in  weiches  Graueisen  übergeht. 
Die  Abschreckzone  ist  bei  der  an  Silizium  reichsten  Probe 
am  geringsten  und  nimmt  allmählich  an  Tiefe  zu,  bis  sie 
bei  der  an  feilizium  ärmsten  Probe  etwa  14  des  ganzen 
Querschnitts  bedeckt.  Diese  Erscheinung  findet  ihre  Er- 
klärung darin,  daß  das  Silizium  beim  Gußeisen  die  Graphit- 
bildung, und  damit  auch  die  Entstehung  von  weichem  Grau- 
eisen befördert.  Die  schnelle  Abkühlung  an  der  Unterseite 
der  Proben  wirkt  dieser  Graphitbildung  entgegen,  da 
dem  im  flüssigen  Eisen  gelösten  Kohlenstoff  keine  Zeit 
bleibt,  sich  als  Graphit  auszuscheiden.  Während  also  die 
schnelle  Abkühlung  die  Graphitbildung  verhindert,  kann 
trotzdem  ein  hoher  Siliziumgehalt  diese  Wirkung  wieder 
aufheben. 

Die  Bohrlöcher  für  Kurve  I  wurden  seitUch  in  105  mm 
utid  die  für  Kurve  II  in  90  mm  Entfernung  von  der  Unter- 


vH  Blei 

Bearbeitbarkeit 
tioo 

Kugeldruckhärte 
P0,05 

0 

3 

37.5 

10 

41 

I 

x8 

50 

2 

25 

3 

28,5 

53 

4 

32,0 

47 

5 

35.5 

47 

6 

37.5 

39 

7 

38,5 

45 

8 

40.5 

41 

9 

39,5 

43 

10 

37.5 

43 

II 

41.5 

43 

12 

41.5 

Die'  nach  dieser  Zahlentafel  gezeichnete 
Kurve  (Fig.  5)  zeigt  ein  besonders  starkes 
Ansteigen  der  Bearbeitbarkeit  bei  14  . 
I  vH  Bleizusatz.  Bei  weiterer  Steigerung  des 
Bleigehaltes  fand  eine  relativ  geringere  Zu- 
nahme der  Bearbeitbarkeit  statt,  die  bei 
12  vH  Bleigehalt  einen  Höchstwert  von 
tjQ(,  =  41,5  mm  erreichte.  Diese  12  vH  Blei 
haben  also  die  Bearbeitbarkeit  des  reinen 
Messings  (mit  o  vH  Blei)  auf  das  Vierzehn- 
fache gesteigert! 


iO^mm  Dmr. 
T 


-65—^ 
i,zvHSi 


■/,6S/ 


2,-/ 6/ 


8  mm  Dmn 


2,3Si 


2,56/ 


2,756/ 


3,0Si 


¥ig.  6.    Proben  gleichen  Querschnittes  bei  Verschiedenem^Siliziumgehalt. 
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Seite  aus  angesetzt.  Die  Bohrlöcher  befanden  sich  also  inner- 
halb der  grauen,  nicht  abgeschreckten  Zone. 

Die  Versuche  wurden  wie  folgt  ausgeführt: 

Kurve  I:  10,5  mm  0,  Spiralbohrer  aus  Schnellstahl, 
n  -    197  Umdr.  minutl.,  P  =  106  kg. 

Kurve  II:  8  mm  0,  Flachbohrer  aus  SchneUstahl, 
n  =  228  Umdr.  minutl.,  Bohrdruck  P  =  75  kg. 

Dabei  ergeben  sich  folgende  Werte  von  t^^  (Mittelwerte 
aus  je  5  Versuchen,  zusammen  80  Versuche): 


Zahlentafel  II. 

tH  Si 

Bearbeitbarkeit 

ti.-fl  in  mm 

Kurve  I 

Kurve  II 

1,2 

4.15 

5,62 

1,6 

4,15 

5,85 

1,8 

4,82 

6,63 

2,1 

4,92 

6,35 

2,3 

6.15 

6,85 

2,5 

6,30 

7,25 

2,75 

6,90 

7.85 

3.- 

7.65 

8,50 

Fl».  7 


Die  Zahlen  dieser  Tafel  veranschaulicht  Fig.  '-. 

Beide  Kurven  lassen  eine  be- 
trächtliche Steigerung  der  Be- 
arbeitbarkeit  mit  wachsendem 
SiUziumgehalt  erkennen.  Leider 
fehlte  mir  die  Zeit,  aus  diesen 
Gußstücken  Proben  für  Kugel - 
druckversuche  herzustellen.  Diese 
Versuche  sollen  nachgeholt  werden. 

Bd  di.sen  Versuchen  ztigte 
sich  deutlich  die  Überlegenheit 
des  neuen  Flachbohrers  gegen- 
über dem  Spiral  bohre  r,  die  um 
so  mehr  auffällt,  als  der  Bohr- 
druck beim  Flachbohrer  geringer 
gewählt  war  als  beim  Spiialbohrer. 

3)    Einfluß  |der  Abkühlungs- 
geschwindigkeit   auf  Bear- 
beitbarkeit  und  Kugeldruck- 
härte von  Gußeisen. 

Der  Einfluß  der  Ab- 
kühlungsgeschwindig- 
keit auf  die  Bearbeit- 
barkeit  von  Gußeisen 
wurde  durch  folgende 
Versuche  festgestellt. 
Nach  Angabe  von 
E.  Heyn*)  waren 
früher  für  metallo- 
graphische Untersu- 
cliungen  zwei  Guß- 
stücke verschiedener 
chemischer  Zusammen- 
Setzung  entsprechend 
Fig.  8  hergestellt  wor- 
den, die  jetzt  auf 
Bearbeitbarkcit  und 
Kugeldruckhärte  un 
tersucht  wurden.  Die 
beiden  Gußstücke  be- 
standen  aus  je  zwölf 
zusammenhängenden 
Stäben  von  verschiede- 
nen, alimählich  abnch 
menden  Querschnitten 
von  155  X  155  mm  bis 
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Flg.  8.    l'robe.stäbe  aus  Gußeisen  zur 
Feststellung  des  Einflußes  der 
Abkühlungsge.schwindigkcii. 


*)  E.  II cyDi^Melallographische  Untersuchungen  für  da«  Gießerei 
,  „Stahl  u,  Eisen"  iyo6,  S.  1295. 


herab  zu  12  x  12  mm.  Alle  Stäbe  desselben  Gußstückes  sind 
also  aus  derselben  Pfanne  gegossen  worden,  und  man  könnte 
daher  annehmen,  daß  sie  auch  dieselbe  chemische  Zusammen- 
setzung zeigen.  Welchen  weitgehenden  Einfluß  jedoch  die 
Abkühlungsgeschwindigkeit  auf  die  physikahschen  Eigen- 
schaften des  Gußeisens  ausübt,  das  werden  diese  Versuche 
von  neuem  bestätigen. 

Da  die  dünnen  Stäbe  sehr  schnell  abkühlen,  hat  der 
Kohlenstoff  keine  Zeit,  als  Graphit  auszukristaUisieren  und 
bleibt  daher  zum  größten  Teil  im  Eisen  gelöst.  Die  Bruch- 
flächen der  dünnen  Stäbe  »zeigen  daher  auch  ein  weißes 
Bruchgefüge,  das  auf  eine  relativ  große  Härte  schließen 
läßt.  Die  dicken,  langsam  abkühlenden  Stäbe  dagegen 
geben  dem  Kohlenstoff  reichlich  Zeit,  als  Graphit  auszu- 
kristalUsieren;  ihre  Bruchflächen  zeigen  daher  graues 
Bruchgefüge,  das  um  so  gröber  ausfällt,  je  größer  der  Quer- 
schnitt ist. 

Die  zur  Verfügung  stehenden  Stäbe  des  ersten  Guß- 
stückes, der  härteren  Gattierung,  wurden  mit  H  12  bis  H  21 
und  die  des  zweiten  Gußstückes,  dir  weicheren  Gattierung, 
mit  M  23  bis  M  33  bezeichnet.  Die  'einzelnen  Stäbe  wurden 
sowohl  in  der  Mitte  des  Querschnitts  als  auch  am  Rande 
entsprechend  Fig.  9,  angebohrt.  Von  den  Mittellöchern 
lagen  di  - '  -«"^en  ersten  genau 
in  der  -i/g.  des  Querschnitts 
einander  gegenüber,  und  die 
übrigen  in  einem  Kreise  darum, 
soweit  das  bei  den  kleinen 
Querschnitten  noch  möglich 
war.  Die  Randlöcher  wurden 
von  außen  angebohrt,  und  zwar 
ließen  sich  keine  weiteren  Un- 
terschiede, ob  oben,  unten  oder 
seitlich  in  der  Gußform  ge- 
legen, feststellen.  Für  diese 
Versuche  wurde  alsdann  ein 
Spiralbohrer  aus  Schnellstahl 
von  8  mm  0  b.Miutzt,  der  mit 
n  =  228  minutl.  Umdr.  lief  und 
mit  einer  Kraft  P  =  75  kg 
angedrückt  wurde.  Der  Bohrer  wurde  nach  jedem  Loch 
neu  geschliffen. 

Bei  diesen  330  Bohrversuchen  wurden  folgende  Werte 
der  Bearbeitbarkcit  t^^  gefunden,  die  in  nachstehenden 
Zahlentafel it  den  Kugeldruckhärten  P^^os  (Mittelwerte  aus 
je  10,  zusammen  130  Versuchen),  gegenübergestellt  sind. 

Zahlentafol  III. 


M/ffe/Zocfier 


ffanä/cicfTer 


Fl».  9.   Angebohrte  Probestäbe. 


l.  Weiche  Gattierung. 


Bearbeitbifrkeit  tjoo 

Kugeldruckhärte 

<,)ui'r.sclmitt 

Probestab 

in 

Po-05  in  kg 

Mittellöcher 

j  Randlöcher 

Mittelzoue 

12  X12 

M  23 

6,1 

16  X  l6 

M  24 

6,05 

22  X  22 

M  25 

6,25 

5.95 

27  X  27 

,M  26 

6,15 

6.6 

180 

33X33 

M  27 

6,70 

7.0 

162,5 

44  X44 

M  28 

7,3 

7.65 

143 

65  X65 

M  30 

7.75 

8,4 

150 

85X85 

M31. 

7.95 

9.05 

M3 

105  X 105 

M  32 

7-3 

9.45 

129 

130  X 130 

M  33 

7.0  , 

«,6 

120 

Die  Werte  dieser  Zahlcntafcln  sind  in  Fig.  10  u.  11 
graphisch  dargestellt;  als  Abszissen  sind  die  Querschnitts- 
kanten in  mm  und  als  Ordinalen  die  Werte  t,oo  der  Bearbeit- 
barkcit und  Po,o5         |Kugeldruckhärte  eingetragen. 
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Zahlentafel  IV. 


II.  Harte  Gattieiung. 


Qucrschiiit  t 

.. 

Probestab 

Bearbeitbarkeit  tioo 
in  mm 
Mittellöcher  |  Randlöcher 

Kugeldruckhärte 

Po,05  in  kg 
Mittelzone 

i6x  i6 

H  12 

6,2 

22  X  22 

H  13 

-   6,7  ? 

6,6 

— 

27  X  27 

H  14 

6.25 

6,52 

33X33 

H15 

6,05 

6,52 

168 

44X44 

H  16 

6,62 

6,15 

168 

65  X65 

H  18 

6,4 

6,0 

167 

85X85 

H  19 

6,47 

6,0 

167 

105  X 105 

H  20 

6,27 

6,0 

166,5 

130  X 130 

H  21 

6,17 

5.5 

175.5 

Vergleicht  man  zunächst  die  Kugeldruckhärten  Po,o5 
untereinander  (Fig.  11),  so  findet  man  bei  gleichen  Quer- 
schnitten, daß  die  Proben  H 15  bis  H21  erheblich  größere  Här- 
ten besitzen  als  die  Proben  M27  bis  M33.  Bei  den  Proben 
H  15  bis  H  20  hält  sich  die  Kugeldruckhärte    Po.oö  fast 
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Gegensatz  zu  den  Proben  M  23  bis  M  33,  bei  denen  die  Ver- 
hältnisse umgekehrt  liegen.  Die  Unterschiede  in  der  Be- 
arbeitbarkeit zwischen  Mittellöchern  und  Randlöchern  sind 
am  größten  bei  Probe  M  32,  bei  der  die  Randlöcher  eine  Be- 
arbeitbarkeit von  tjoo  =  9,45  und  die  Mittellöcher  t,Q0  =  7,3 
zeigen,  also  nur  77  vH  davon. 

Bei  einigen  Proben  sind  auch  durch  chemische  Analyse 
die  Phosphor-  und  Schwefelgehalte  ermittelt  und  wie 
folgt  festgestellt: 

Zahlentafel  V. 


Probe 

vH  Phosphor 

vH  Schwefel 

j  Mitte 

Rand 

Mitte 

Rand 

M  30 

0,59 

0,625 

0,105 

0,16 

M.3I 

0.57 

0,585 

0,10 

0,175 

M  32 

0,48 

0,53 

0,17 

0,21 

M  33 

0.44 

0,575 

0,13 

0,215 

23ZV25ZSZ7 
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Flg.  10  u.  11. 


Matena/^] 
Werle  der  Zahlentafeln  III  u.  IV. 
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konstant  und  erreicht  ihren  Höchstwert  erst  bei  den  größten 
Querschnitten  H21.  Dieses  Ansteigen  der  Kugeldruckhärte 
war  nicht  zu  erwarten;  es  ist  vermutlich  auf  starke  S.ige- 
rung  von  Phosphor  und  Schwefel  in  den  mittelsten  Zonen, 
wo  die  Kugeldruckversuche  gemacht  wurden,  zurückzu- 
führen. Bei  den  Proben  -M  26  bis  M  30  ist  ein  Abnehmen 
der  Kugeldruckhärte  mit  wachsendem  Querschnitt,  ent- 
sprechend der  Graphitbildung,  festgestellt  worden.  Ein 
Vergleich  in  der  Kugeldruckhärte  zwischen  den  Proben  des 
größten  Querschnitts  zeigt:  M33:H2i  =  120:175,5  = 
100:146.  Von  den  dünnen  Stäben  H  12  bis  H  14  und  M  23 
bis  M  25  standen  für  Kugeldruckversuche  keine  Proben  mehr 
zur  Verfügung. 

Die  Werte  tj^g  für  die  Bearbeitbarkeit  (Fig.  10)  zeigen  deut- 
lich, daß  die  aus  dem  weicheren  Material  geschnittenen  Proben 
M  23  bis  M  33  eine  weit  bessere  Bearbeitbarkeit  haben  als 
die  Proben  H  12  bis  H  21  aus  dem  härteren  Material.  Wäh- 
rend bei  diesem  die  Bearbeitbarkeit  von  den  Querschnitten 
44X44  mm  (Probe  H  16)  bis  zu  den  größten  Querschnitten 
130  X  130  mm  (Probe  H  21)  allmählich  abnimmt,  ist  bei  dem 
weicheren  Material  ein  deutliches  Maximum  der  Bearbeit- 
barkeit bei  größeren  Querschnitten  zu  beobachten.  Die 
höchsten  Werte  wurden  gefunden  in  den  Randlöchern 
der  Probe  M  32 ;  bei  weiterer  Vergrößerung  des  Querschnittes 
—  also  bei  geringerer  Abkühlungsgeschwindigkeit  —  nahm 
tjofl  schnell  ab.  Am  auffallendsten  ist  der  Vergleich  zwischen 
den  im  Querschnitt  gleichen  Proben  M  32  u.  H  20.  So 
ist  bei  den  Randlöchern  der  Probe  M  32  die  Bearbeitbarkeit 
tjQQ  =  9,45  und  bei  der  Probe  H  20  tjo^  =  6,  d.  h.  kaum 
V3  so  viel.  Auffallend,  scheint  auch  die  hier  festgestellte 
Tatsache,  daß  bei  den  Proben  H  12  bis  H  21  die  Randlöcher 
geringere  Bearbeitbarkeit  als  die  Mittellöcher  zeigen,  im 


Aus  diesen  Werten,  die  auch  in  Fig.  12  graphisch  dar- 
gestellt sind,  erkennt  man,  daß  Phosphor  und  Schwefel 
am  Rande  mehr  angereichert  waren  als  in  der  Mitte,  und 
daß  in  den  größten  Querschnitten  der  Schwefelgehalt 
höher,  der  Phosphorgehalt  dagegen  geringer  war  als  in  den 
kleineren  der  untersuchten  Querschnitte.  Allgemein  ist 
bekannt,  daß  Phosphor  im  grauen  Gußeisen  die  Festigkeit 
vermindert  und  die  Sprödigkeit  erhöht;  demnach  würde 
also  Phosphor  auch  die  Bearbeitbarkeit  erleichtern,  denn 
bei  spröden  Materialien  erfolgt  die  Spanbildung  unter  ge- 
ringerem Kraftaufwand  als  bei  geschmeidigen.  Schwefel 
vergrößert  die  Härte  und  Sprödigkeit,  indem  er  die  Graphit- 
bildung beeinflußt  und  die  Bildung  von  Weißeisen  fördert. 


\Z0,  1    ;  VO\        eO\        80  \  100\ 
!t/afer/a/  M:  23Z¥ZSZffZ7  28        30        31        3Z  33 
Fl?.  19.   Werte  der  Zahlentafeln  V  u.  VI. 
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In  welchem  Maße  jedoch  Phosphor  und  Schwefel  unter  sonst 
gleichen  Verhältnissen  —  d.h.  bei  gleichen  Versuchsstücken 
und  gleicher  Vorbehandlung  —  die  Bearbeitbarkeit  beein- 
flussen, läßt  sich  aus  diesen  wenigen  Versuchen  nicht  fest- 
stehen. Diese  Feststellung  wäre  gewiß  eine  dankenswerte 
Aufgabe  für  die  Zukunft. 

Da  Menge  und  Art  der  Graphitverteilung  von  maß- 
gebendem Einfluß  auf  die  physikalischen  Eigenschaften  des 
Gußeisens  sind,  so  wurde  der  Graphitgehalt  in  Rand-  und 
Mittelzone  und  außerdem  die  Anzahl  der  auf  i  qmm  Fläche 
entfallenden  einzelnen  Graphitblättchen  gesondert  bestimmt. 
Die  durchschnittliche  Zusammensetzung  des  Gußeisens  war 


nach  E.  Heyn: 

Gesamtkohlenstoff   3,38  vH 

Sihzium   2,51  ,, 

Mangan   0,81  ,, 

Phosphor   0,56 

Schwefel    0,095 


Für  die  Graphitbestimmung  wurden  aus 
der'^Stabmitte  und  aus  der  Stabecke  Proben 


Querschnitt 
in  mm 

Stahmitte 

Stabeckc 

Graphit- 
gehalt 
ia  tH 

Gra])hitgehalt  in 
vH  des  Gesami- 
kohlenstofTs 

Graphit- 
gebalt 
in  vH 

Graphitgchalt  in 
vH  des  Gesamt- 
kohl^nstofls 

155X155 

3.00 

88,75 

2,68 

79,3 

130  X 130 

3,00 

88,05 

2,68 

70,3 

105  X 105 

2,97 

87,9 

2,92 

80,4 

85x85 

3.06 

90.5 

2,95 

87.2 

65  X65 

3.03 

89,7 

2,85 

84,5 

55x55 

2,98 

88,2 

2,94 

80,9 

44  X44 

2,84 

84,0 

2,78 

82,2 

33x33 

2,77 

82,0 

2,62 

77-5 

27  X  27 

2,06 

78,7 

2,55 

75,5 

22  X  22 

2,55 

75.5 

2,55 

75,5 

16X16 

2,55 

75,5 

2,53 

74.8 

12  X  12 

2,50 

74.0 

Die  Werte  d  icscr  Zri]  1  Ich t afol  11  sind  ebenfalls  in  l'iLr.  12 
graphisch  dargestellt. 

Der  Graphitgclialt  war  in  flcr  Milte  der  dünnsten  Stäbe 
am  niedrigsten,  stieg  dann  geradlinig  mit  zunehmendem 


*)  Vergl.  u.  a.  O.  der  I'ußnolc  nuf  S.  O3O.  • 


Querschnitt  bis  zur  Probe  M  30  an  und  erreichte  bei  Probe 
M31  mit  85x85  mm  Querschnitt  seinen  Höchstwert  von 
3,00  vH,  entsprechend  90,5  vH  des  Gesamtkohlenstoffs. 
Di;  B:arb?itbark;it  steigt  ebenfalls  stark  an  und  erreicht 
gleichfalls  in  den  Mittellöchern  derselben  Probe  M31  ihren 
Höchstwert  mit  ty^g^  =  7,95,  um  dann  wieder  abzunehmen. 
In  den  Randzonen  erreicht  der  Graphitgehalt  ebenfalls  bei 
Probe  31  mit  85x85  mm  Querschnitt  seinen  Höchstwert 
mit  2,95  vH,  entsprechend  87,2  vH  des  Gesamtkohlenstoffs. 

Ich  komme  daher  zu  dem  Schluß,  daß  diejenigen 
Gußeisensorten  den  höchsten  Wert  der  Bearbeit- 
barkeit t^oo  erreichen,  bei  denen  ein  Maximum 
des  Gesamtkohlenstoffs  an  Graphit  ausgeschieden 

ist.  Diese  vorste- 
hend beschriebenen 
Versuche  zeigen  wie- 
der deutlich,  daß 
sich  Bearbeitbarkeit 
tjop  und  Kugeldruck- 
härte Po  05  überhaupt 

nicht  vergleichen 
lassen,  und  daß  es 
daher  wichtig  ist, 
eine  besondere  Prü- 
fung der  Bearbeit- 
barkeit der  Äletalle 
einzuführen. 

Von  besonderem 
Interesse  ist  hier  bei 
den  Proben  M24  Ijis 
M  33  ein  Vergleich 
zwischen  der  Kurve 
o  der  Biegungsfestig- 
keit und  den  Kurven 
für  die  Anzahl  der 
Graphitkeime  nach 
E.  Heyn.  Da  die 
cliemische  Analyse 
über  Größe  und  Ge- 
stalt  der  einzelnen 

Graphitblättchen 
nichts  ermitteln 
kann,  so  muß  hier 
die  Metallographie 
lalytiker  unterstützen.  Zählt  man  bei  starker  Vergrö- 
die  auf  i  qmm  Schliffläche  entfallenden  einzelnen 
tkcime  und  trägt  ihre  Anzahl  Z  als  Ordinaten  und  die 
entsprechenden  Stabquerschnitte  als  Abszissen  auf,  so  nimmt 
die  Kurve  einen  Verlauf  nach  Fig.  12  (unten).  Bei  den  kleinsten 
Querschnitten  ist  die  Anzahl  der  einzelnen  Graphitkeime  am 
größten  (mehr  als  300  Stück  auf  i  qmm)  und  nimmt  mit 
wacliscndcm  QntMschnitt  schnell  ab;  dabei  zeigt  sich,  daß  die 
Anzahl  der  (ira])hitkcime  in  den  Randzonen  größer  ist  als  in 
der  Mitte,  trotz  geringeren  Gehalts  an  Graphit.  Die  einzelnen 
(Graphitblättchen  müssen  also  in  den  kleineren  Quor 
schnitten  auch  geringere  Abmessungen  haben  als  in  den 
größeren,  was  auch  durch  die  pliotograpliische  Aufnahme 
bestätigt  wird.  So  zeigen  Fig.  13  u.  14  in  117-faclier  linearer 
Vergrößerung  die  Größe  und  Verteilung  der  Graphitblättchen 
bei  den  Proben  mit  12x12  mm  und  155x155  mm  Quer- 
schnitt. Bei  Betrachtung  dieser  Bilder  wird  es  ohne  weiteres 
klar  sein,  daß  die  groben  Graphitblätter  der  dickeren  Stäbe 
den  Zusammenhang  des  Eisens  mehr  unterbrechen  und  dahri 
eine  geringere  I-'estigkeit  zur  l'olge  haben  als  die  kleineren 
Graphitblätter  dei'  dünnen  Stäbe.  Die  Kurve  o  der  Biegungs- 
festigkeit in  Fig.  12  beweist  die  Richtigkeit  dieser  Überlegung. 

4)  Beziehungen  zwischen  Festigkeit,  Dehnung 
Kugeldruckhärte  und  Bearbeitbarkeit  bei 
schmiedbarem  Eisen. 

Zur  Ermittlung  der  Beziehungen  zwischen  Festigkeit, 
Dehnung,  Kugeldruckhärte  und  Bearbeitbarkeit  bei  schmied 
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barem  Eisen  wurden  Zerreißversuche, 
und  Bohrversuche  angestellt,  deren 
stehender  Zahlentafel  VII  und  in  Fig, 
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Flg.  16. 


Kugeldruckversuche 
Ergebnisse  in  nach- 
15  verzeichnet  sind. 
Für  die  Bohr- 
versuche wurden 
Flachbohrer  von 
8  mm  0"  benutzt, 
die  bei  710  minutl . 
Umdr.  mit  einem 
Bohrdruck    P  = 
76  kg  angedrückt 
wurden.    Die  in 
der  Zahlentafel 

verzeichneten 
.  Werte  der  Be- 
arbeitbarkeit  tj^Q 
^  ind  Mittelwerte 
aus  420  Ver- 
suchen. 

Die  Kugel- 
druckversuche 
wurden  mit  dem 
Martens  -  Heyn- 
Apparat  ausge- 
führt,   imd  die 
in-    der    Zahlen - 
tafel    VII  ver- 
zeichneten Werte 
der  Kugeldruck- 
y^fffFesf/^/re/;  härte   Po,o5  stel- 
es  70  75  sd'^B'"     len  Mittelwerte 
W'^'^    aus    je   20  Ver- 
werte der  Zahlentafel  VII.  suchen  dar. 
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Zahle'ntafel  VII. 


Bezeichnung 
der  Probe 

Festigkeit  ob 
kg/qmm 

Dehnung 
vH 

Kugeldruck- 
härte Po,05 
kg 

Bearbeitba 
keit  tioo 
mm 

l)  A  IG 

37 

33.3 

128 

1,9 

2)  B  0  IG 

37 

25 

143 

2,6 

3)   A  2G 

50,3 

28.6 

189.7 

2,6 

4)  BO3O 

50,2 

21 

173.5 

3.4 

5)  A3G 

61,8 

17 

205 

3.2 

6)  BO50 

79 

14 

259,2 

3,8 

Wie  nicht  anders  zu  erwarten  war,  zeigte  sich  zunächst 
bei  diesen  Versuchen  mit  steigender  Festigkeit  auch  eine 
größere  Kugeldruckhärte. 

Der  Quotient  aus  Festigkeit  und  Kugeldruckhärte  ist 
jedoch  nicht  konstant  gleich  0,3,  sondern  schwankt  bei 
den  untersuchten  Proben  zwischen  0,259  u.  0,329  — , 
eine  Erscheinung,  die  in  neuerer  Zeit  häufig,  selbst  bei  Proben 
gleichen  Kohlenstoffgehaltes  beobachtet  worden  ist,  und 
die  auf  den  stets  schwankenden  Gehalt  an  Mangan,  Phos- 
phor und  Schwefel  zurückgeführt  werden  kann. 

Überraschend  ist  jedoch  bei  dieser  Versuchsreihe  das 
Ergebnis  der  Bohrversuche.  Während  man  bisher  allgemein 
annahm,  daß  beim  schmiedbaren  Eisen  mit  wachsender 
Kugeldruckhärte  auch  der  Widerstand  wächst,  den  das 
Metall  seiner  Bearbeitung  durch  schneidende  Werkzeuge 
entgegensetzt,  ist  durch  diese  Versuche  das  Gegen- 
teil festgestellt. 


So  zeigen  die  untersuchten  Proben  mit  der  größten 
Kugeldruckhärte  die  höchsten  Werte  der  Bearbeitbarkeit, 
d.  h.  den  geringsten  Widerstand  gegen  Bearbeitung  durch 
schneidende  Werkzeuge. 

Da  die  Kugeldruckhärte  des  schmiedbaren  Eisens 
innerhalb  bestimmter  Grenzen  dem  Kohlenstoffgehalt  pro- 
portional ist  —  wie  aus  Fig.  16  zu  entnehmen  ist  —  so 
kann  man  aus  den  Ergebnissen  der  oben  beschriebenen  Ver-, 
Suchsreihe  das  Gesetz  ableiten; 

Die  Bearbeitbarkeit  des  schmiedbaren  Eisens 
ist  —  innerhalb  der  Grenzen  0,1  bis  0,6  vH 
Kohlenstoff  —  dem  Kohlenstoff gehalt  und  der 
Kugeldruckhärte   direkt  proportional. 

Vergleicht  man  in  dieser  Zahlentafel  die  Dehnung  mit 
der  Bearbeitbarkeit,  so  findet  man,  daß  die  Dehnung  im 
allgemeinen  umgekehrt  proportional  läuft  mit  der  Be- 
arbeitbarkeit .  ^ff//^mm 


Je   höher  "^^o 
die  Dehnung 
des  schmied- 
baren Eisens, 


«  600 


soo 


wo 


d.  h.  je  größer  ^ 
die  Geschmei- 
digkeit,  desto 
geringer  ist  die  ;|  300 

Bearbeitbar-  § 
keit,  d.h. desto  |  200 
ist  der 


größer 
Widerstand, 
den  das  Metall 
seiner  Bearbei- 
tung durch 
schneidende 
Werkzeuge 


^  -foo 


c 

a,  ffeff/ü/rf 

c  aäffesc/jrec/fi 
oberTia/ö  a,^ 

b 
a. 

Flg.  16 


0,2    o,¥    0,6    o,e    f,0  t6  7,ai/tt 

A'oMensfo^ 
Beziehung  zwischen  Kugeldruckhärte 
und  Kohlenstoffgehalt. 


entgegensetzt.  Diese  Erkenntnis  bildet  eine  Bestätigung  des 
bei  meinen  exzentrischen  Druckversuchen  aufgestellten  Ge- 
setzes, daß  der  Widerstand  gegenüber  Bearbeitung  durch 
schneidende  Werkzeuge  nicht  allein  von  der  Härte  (im  gewöhn- 
lichen Sinne),  sondern  auch  von  der  Geschmeidigkeit  des 
betreffenden  Metalles  abhängt.  ^  Bei  geschmeidigen  Metallen 
hat  die  von  dem  schneidenden  Werkzeug  geleistete  Arbeit 
nicht  nur  den  Widerstand  gegen  Eindringen  zu  überwinden, 
sondern  auch  den  Widerstand  zum  Wegschieben  der  ge- 
bildeten Spanelemente. 

In  neuester  Zeit  scheint  das  Bohrverfahren  zur  Prüfung 
der  Bearbeitbarkeit  der  Metalle  an  mehreren  Stellen  der 
Praxis  mit  gutem  Erfolg  verwendet  zu  werden,  wie  aus  zahl- 
reichen Zuschriften  und  Anfragen  an  den  Verfasser  hervorgeht. 

So  hat  z.  B.  während  des  Krieges  Dr.-Ing.  E/  H. 
Schulz*)  im  Militärversuchsamt  Berlin  die  neueren 
Zink -Aluminium-Kupfer-Legierungen  systematisch  auf  ihre 
Festigkeitseigenschaften  untersucht  und  dabei  auch  die  Bear- 
beitbarkeit nach  dem  Bohrverfahren  ermittelt.  Die  Versuche 
ergaben  u.  a.,  daß  ein  gleichzeitiger  Zusatz  von  Kupfer  und 
Aluminium  bis  zu  je  5  vH  eine  erheblich  leichtere  Bearbeit- 
barkeit der  Zinklegierung  hervorrief.  Auch  zur  Feststellung 
der  Bearbeitbarkeit  von  Schraubenmessing  sowie  für  viele 
andere  Legierungen  haben  das  Militärversuchsamt  und  einige 
Metallwerke  die  Härtebohrmaschine  mit  Erfolg  angewandt. 
Nähere  Versuchsberichte  darüber  stehen  noch  aus. 


*)  Metall  und  Erz  I919,  S.  171. 


ÜBER  EIGNUNGSPRÜFUNGEN  DES  INDUSTRIELLEN  LEHRLINGS. 

Von  H.  Kresse,  Wismar  i.  M. 

Der  kürzlich  abgehaltene  Kursus  über  Eignungs-  Erfahrungen  auf  diesem  Gebiete  zusammengetragen  haben. 

Prüfungen  an  der  Technischen  Hochschule  Char-  Jeder  Betriebsmann,  der  sich  mit  Lehrlingsausbildung  be- 

lottenburg  erweckt  Erinnerungen  an  die  im  vorigen  Jahre  schäftigt,  wird  erkannt  haben,  daß  die  durch  das  Psycho- 

an  gleicher  Stelle  gehaltenen  Vorträge  über  Eignungsprü-  technische  Laboratorium    der  Technischen  Hoch- 

fungen  des  industriellen  Lehrhngs.     Mancher '  Teilnehmer  schule  Charlottenburg  durch  glückliches  Zusammen- 

dieser  Vorträge  wird  im  Laufe  des  verflossenen  Jahres  viele  arbeiten  von  Theorie  und  Praxis  sinnreich  und  gut  durch- 
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konstruierten  Apparate  eine  brauchbare  Grundlage  für  die 
experimentelle  Prüfung  des  industriellen  Lehrlings  bilden 
und  daß  die  für  die  Prüfungen  der  Denkvorgänge  ausgearbei- 
teten Verfahren  für  die  Praxis  geeignet  sind.  So  sind  der 
Farbkreisel,  Winkelschätzer,  Tastsinnprüfer,  die  verschie- 
denen Ermüdungsprüfer,  der  große  und  kleine  Gelenk- 
prüJer,  Optometer,  Tremometer,  Lichttafel  usw.  grundsätz- 
lich gut  zu  verwerten.  Eine  Feststellung  für  die  Verwendung 
'  der  Anwärter  in  der  Industrie  schlechthin  erhält  man  mittels 
der  Apparate  und  Verfahren  ohne  weiteres.  Die  Haupt- 
schwierigkeit bei  der  Verwendung  in  der  Praxis  liegt  in  der 
Einreihung  in  die  einzelnen  Berufe  nach  der  Prüfung  aller 
Anwärter,  Von  den  Kursleitern  wurde  seinerzeit  wenig 
darüber  gesagt,  weil  naturgemäß  noch  keine  oder  nur  wenig 
Erfahrungen  vorlagen.  Zur  Klärung  dieser  Frage  wurde 
denn  auch  von  dieser  Stelle  aus  immer  wieder  betont,  daß 
nur  durch  Zusammenarbeiten  von  Praxis  und  Wissenschaft 
Vollkommenes  erreicht  werden  kann. 

Nachdem  von  den  Wissenschaftlern  gute  Fingerzeige 
gegeben  worden  sind,  muß  der  Praktiker  die  an  die  einzelnen 
industriellen  Berufe  zu  stellenden  Grundforderungen  er- 
forschen. •  Nachstehend  sollen  einige  Fingerzeige  gegeben 
werden,  wie  die  Einreihung  in  die  verschiedenen  industriellen 
Berufe  vorgenommen  werden  kann.  Es  muß  dabei  voraus- 
gesetzt werden,  daß  die  oben  aufgeführten  Apparate  und 
Verfahren  hinreichend  bekannt  sind.  Diese  sind  in  dem  be- 
kannten Buch  von  Dr.  Moede  „Die  Experimental- 
psychologie  im  Dienste  des  Wirtschaftslebens", 
in  den  Zeitschriften  ,, Praktische  Psychologie"  soude  in 
der  ,,Werkstatt  stech  nik"  ausführlich  -behandelt  worden. 

Von  dem  zukünftigen  Dreher  und  Masehinen- 
arbeiter  (Fräser  und  Schleifer)  wird  gutes  Gedächtnis 
für  Druck-  und  Gelenkempfinden  in  den  Armen  und  Händen 
gefordert,  weil  diese  Eigenschaften  für  das  Bedienen  des 
Drehsupportes  oder  des  Arbeitstisches  an  Werkzeugma- 
schinen erforderlich  sind.  Für  diese  Prüfungen  ist  der  große 
Gelenkprüfer  zu  gebrauchen;  der  kleine  Gelenkprüfer 
leistet  gute  Dienste  beim  Prüfen  des  Feingefühls  in  den 
Fingern,  wie  es  die  Handhabung  der  Mikrometerschraube 
wie  überhaupt  der  Feinmeßwerkzeuge  erfordert.  Sehr 
wichtig  für  den  Dreherberuf  ist  auch  die  Vornahme  von 
Prüfungen  mit  dem  Bolzen-  und  Gcwindetinpasser.  Ferner 
muß  bei  diesem  Beruf  plötzliche  Entschlußfähigkeit  und 
geringe  Schreckliaftigkeit  vorhanden  sein,  damit  bei  Schä- 
den an  der  Maschine  oder  bei  gewaltsamen  äußeren  Ein- 
wirkungen Ausschußarbeit  oder  gar  Unglücksfälle  möglichst 
vermieden  werden.  Diese  Fähigkeiten  prüft  man  mit  der 
Lichttafel,  oder  auch  dadurch,  daß  an  einer  Drehbank 
der  Drehstahl  beim  Verschieben  des  Supportes  schnell  von 
einer  angezeichneten  Stelle  abgezogen  werden  soll. 

Die  Lichttafel  ist  überhaupt  ein  sehr  gutes  Hilfsmittel 
bei  allen  Prüfungen,  man  erhält  mit  ihrer  Hilfe  schnell  ein 
Urteil  über  die  allgemeine  Aufmerksamkeit  und  Konzen- 
trationsfähigkeit des  Prüflings. 

Für  die  Beurteilung  der  zukünftigen  Schlosser 
oder  Werkzeugmacher  gibt  gute  AnhaUpunkte  die  Vor- 
nahme von  Versuchen  mit  verschieden  bearbeiteten  Klötz- 
chen und  mit  Blättchen  der  Fühlerlehre.  Hiermit 
wird  der  für  diesen  Beruf  außerordentlich  wichtige  Tastsinn 
und  das  Feingefühl  in  den  Fingerspitzen  geprüft.  Aller- 
dings hat  sich  bei  vorgenommenen  Prüfungen  herausgestellt, 
daß  die  Unterteilung  der  Klötzchen  in  6  verschiedene  Rauh- 
grade  und  die  Abstufung  der  Blättchen  um  0,05  mm,  wie 
sie  bei  den  Prüfungen  im  prüftechnischen  Laboratorium 
der  Charlottenburger  Hochschule  benutzt  wurden,  als  zu 
grob  anzusehen  sind.  Versuclie  mit  10  verschiedenen  Klötz- 
chen und  Rauhgraden  und  um  0,025  mm  abgestuften  Blätt- 
chen gaben  gute  Ergebnisse.  Der  Tastsinnprüfer,  der 
zur  Prüfung  derselben  Eigenschaften  verwendet  wird,  kann 
ebenfalls  durch  Wahl  einer  kleineren  Gewindesteigung  noch 
feiner  einstellbar  gemacht  werden,  ohne  daß  zu  hohe  An- 
forderungen  gestellt  werden.    Zu  den  Prüfungen  für  den 
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Schlosserberuf  gehört  noch  das  zielsichere  Arbeiten  mit 
dem  Hammer,  das  Prüfen  des  Auges  für  Heilig- 
keitsunterschiede  (wichtig  für  Härter  und  Werkzeug- 
macher) und  schließlich  das  Prüfen  des  Augenmaßes  mittels 
Winkelschätzer. 

Bei  dem  zukünftigen  Former  kommt  es  vor  allen  Din- 
gen auf  ruhiges  Arbeiten  der  Hand  an  und  für  das  Prüfen 
dieser  Eigenschaften  sind  die  Tremometer  (Zitter- 
prüfer) gut  zu  verwenden,  einmal  ein  einfacher,  wo  es  gilt 
mit  einem  Stifte  den  verschieden  weiten,  geraden  und 
krummen  Schlitzen  des  Apparates  zu  folgen,  ohne  daß  die 
Wandung  berührt  wird,  und  dann  ein  anderer  Apparat 
bei  dem  mit  den  Händen  zwei  Gewichte  in  bestimmter  Ent- 
fernung unter  Belastung  der  Muskeln  so  ruhig  zu  halten 
sind,  daß  der  Zapfen  des  einen  Gewichtes  in  die  Öffnung  des 
anderen  hineinragt,  ohne  daß  sich  beide  berühren.  Das 
Bestehen  dieser  Prüfung  läßt  auf  geringe  Ermüdbarkeit 
schheßen,  die  vom  Former  verlangt  werden  muß;  außerdem 
sind  noch  hierfür  Ermüdungsprüfungen  vorzunehmen 
mittels  des  Ergographen.  Dieser  Apparat  verzeichnet 
genaue  Ermüdungskurven,  die  wertvolle  Unterlagen  bei 
allen  Prüfungen  ergeben. 

Als  Modelltischler  kann  man  junge  Leute  mit 
gutem  Gewissen  ausbilden,  die  gute  Erfolge  aufweisen  beim 
Zusammensetzen  der  Rybakow-Figuren  und  beim 
Zeichnungenlesen  und  Aussuchen  von  Gegen- 
ständen nach  perspektivischen  und  Werkstattzeichnungen 
auch  die  Prüfung  des  Augenmaßes  mittels  Winkel- 
schätzers sowie  des  Schätzens  von  Strecken  kann  hier  in 
Anwendung  kommen.  Prüflinge,  die  diesen  Anforderungen 
genügen,  kann  man  bei  entsprechend  guter  körperlicher 
Beschaffenheit  auch  als  Klempner,  und  Kesselschmiede 
ausbilden. 

Wenn  man  nach  diesen  Gesichtspu nieten  eine  Auswahl 
der  Bewerber  trifft  und  die  allgemeine  Intelligenz  nach  den 
Verfahren  der  Prüfung  der  Denkvorgänge,  die  Ermüdbar- 
keit und  die  Körperbeschaffenheit  berücksichtigt,  so  wird 
man  einigermaßen  brauchbare  Unterlagen  für  die  Einstellung 
der  Lehrlinge  in  die  einzelnen  Berufe  erhalten.    Der  Grad 
der    Geeignetheit  wird  sich  nach  Feststellung  'der 
Mittelwerte,  die  man  sich  nach  den  ersten  Prüfungen 
schaffen  muß,  ergeben;  die  Einordnung  geschieht  dann 
nach  der  arithmetischen  Reihe*).    Wie  oben  bereits 
gesagt,  ist  ohne  die  Erkenntnis,  welche  Anforderungen  an 
die  einzelnen  Berufe  zu  stellen  sind,  und  wie  weit  im  jugend- 
lichen Alter  des  Lehrlings  die  Fähigkeiten  ausgeprägt  sind, 
um  auf  Geeignetheit  für  einen  bestimmten  Beruf  schließen 
zu  können,  eine  völlige  Auswertung  der  psychotechnischen 
Prüfungen  nicht  möglich.   Ein  zielbewußtes  klares  Arbeiten 
ist  erst  möglich,  wenn  unter  Mitwirkung  aller  berufenen 
Fachleute,  der  Praktiker  wie  der  Psychologen,  ein  einheit- 
liches Arbeitsprogramm  für  die  Eignungsprüfungen  aufge- 
stellt ist,  das.  etwa  nach  den  oben  angedeuteten  Gesichts- 
punkten ausgearbeitet  und  gcAvisscrmaßen  als  ..Berufs- 
eignungsnormen" für  die  deutsche  Industrie  aulgestellt 
wird.   Wenn  nach  völliger  Erkenntnis  des  Zusammenhanges 
von  Beruf  und  Prüfungsverfaliren  ein  fest  umrissenes  Pro- 
gramm vorhanden  ist  und  aus  der  Praxis  selbst  Erfahrungen 
genug  vorliegen,  kann  an  die  Aufstellung  von  Eignungsnor- 
men herangegangen  werden.    Bis  zur  richtigen  Ausnützung 
der  psychotechnischen  Forschungen  ist  noch  ein  schwieriger 
und  weiter  Weg  zu  gehen,  aber  das  hohe  Ziel,  daß  im  neuen 
Wirtschaftsstaatc  immer  der  richtige  Mann  an  die  richtige 
Stelle  gesetzt  wrd,  sollte  jeden  berufenen  Mann  der  Praxis 
und  Wissenschaft  anspornen,  seine  Erfahrungen  auf  diesem 
Gebiete  zu  sammeln  und  dem  Wohle  des  Ganzen  zur  Ver- 
fügung zu  stellen. 

*)  nieses  Vorgehen  zur  Fesfsfelhing  der  RnnRreihe  i^t  ronäclist 
umstnrullicheren  Verfuhren  vorzugehen;  bei  einer  ßrößercn  Anrulil  von 
Iruflingen  k.inn  man  jedoch  das  durch  d.is  l'.sychotcch n Ische 
Laboratorium  der  Techni.schen  Hochschule  Charlottcn- 
ourg  benutzte  Verfahren  anwenden. 
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Zuschrift  von  Julius  A.  Klostermann,  Chicago. 


Mir  ist  das  Messeheft  Ihrer  Fachzeitschrift,  das  die 
Sonderausstelhing  in  Leipzig  im  März  1920  behandelt,  vor 
einiger  Zeit  zugegangen,  und  ich  habe  den  Fachbericht 
mit  Interesse  durchgesehen. 

'  Dabei  ist  mir  nun  aufgefallen,  daß  auf  der  Ausstellung 
auch  nicht  eine  einzige  Werkzeugmaschine  ausgestellt  ge- 


lese  ich  aber  doch  von  Vorrichtungs-  und  Reihenbau  1 
Wie  es  aber  möglich  ist,  z.  B.  Automobil-  und  Lastzug- 
motoren ohne  solche  Sondermaschinen  in  Massen  billig 
herzustellen,  ist  mir  doch  schleierhaft.  Ich  habe  mir  daher 
erlaubt,  einige  Anzeigen  aus  unseren  Fachzeitschriften  aus- 
zuschneiden, die  ich  mit  einigen  erläuternden  Worten  bei- 


Fi».  1.    Mehrspindlige  Fräsmaschine 
für  ununterbrochene  Arbeit. 


Flg.  a. 

Fräsmaschine  mit  kreisendem  Tisch  für  kleine  Teile. 


Fig.  5. 

Mehrspindelbohrmaschine. 


wesen  zu  sein  scheint,  die  eigens  für  Massenfabrikation 
gebaut  ist.  Seit  Jahrzehnten  bin  ich  nicht  mehr  mit  dem 
deutschen  Werkzeugmaschinenbau  in  Berührung  gekommen, 
weder  persönlich  noch  durch  Fachzeitschriften.  Daher  ist 
es  mir  nicht  möglich  zu  entscheiden,  ob  überhaupt  solche 
Maschinen  in  Deutschland  nicht  gebaut  werden  oder  ob 
sie  während  des  Krieges  beiseite  gestellt  worden  sind.  Dies 
kommt  mir  aber  sehr  unwahrscheinlich  vor,  und  so  muß 
ich  annehmen,  daß  wirkliche  Sondermaschinen  für  Massen- 
fabrikation in  Deutschland  nicht  gebaut  werden.  Trotzdem 


lege.  Es  würde  mich  sehr  interessieren,  zu  hören,  ob  der- 
artige Maschinen  drüben  auch  gebaut  werden. 

I.  Die  Betts  Machine  Co.,  Rochester,  N.  Y.,  baut  eine 
zylinderförmige,  ununterbrochen  arbeitende  Fräsma- 
schine (z.  B.  für  Gasmotorenzylinder)  mit  zwei  oder 
drei  Spindeln  (Fig.  i);  sie  hält  zwei  Mann  beschäftigt 


Flg.  3.    Bohren  .von  Kurbelgehäusen  in  Reihen  mit  '  1  ■ 

Förderemrichtung  für  Dauerbetrieb.  J'»«-  *■  Mehrfachbohrmaschine. 

WT.  1920. 
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2. 


ab-  und  aufzuspannen.  Geeignete  Aufspannvorricli- 
tungen  werden  auf  dem  Tisch  durch  Bolzen  befestigt. 
Eine  auf  demselben  Gedanken  stehende  Fräsmaschine 
für  kleinere  Teile,  wie  Hebel,  Lagerschalen  u.  dergl. 
(Fig.  2)  bringt  die  Firma  Kearnej'  &  Trecker  Co., 
Milwaukee,  Wis.,  auf  den  Markt*). 


Flg.  s.    Gewindeschneidmaschine  für  Muttern. 

Die  Baush  Machine  Tool  Co.,  Springfield,  Mass., 
bewerkstelligt  das  Bohren  in  Reihen  von  Kurbel- 
gehäusen (Fig.  3).  Die  Aufspannvorrichtung  läuft  auf 
Schienen  und  ist  drehbar.  Die  Spindeln  an  jeder 
Maschine  sind  eingestellt,  so  daß  der  Arbeiter  nichts 
weiter  zu  tun  hat,   als  den   Spindelkopf  herunter- 


Fig.  8.  Stirnradabwälzhobelmaschine. 


zudrücken.  Dann  gibt 
er  der  Vorrichtung 
einen  Stoß,  und  sie 
gleitet  bis  zur  nächsten 
Maschine.  Am  Ende 
der  Reihe  werden  die 


*)  Vergl.  hierzu  den  Bericht  in  WT.  13  u.  23 
„Planfräsen  auf  Fräsamscbinen  mit  kreisendem  Tisch". 


FiB  7    Bearbeitung  von  Naben  auf  Automaten. 


Flg.  10.  Kcgelräderschneidmaschine. 


Flg.  Ifl. 

Fräsmaschine  für  Kurbelgehäusematriien. 
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Vorrichtungen  entladen,  gleiten  hinter  den  Maschinen 
zurück  und  werden  am  Anfang  der  Reihe  von  einem 
besonderen  Angestellten  beladen. 

4.  Zum  Bohren  von  Kolbenschubstangen  werden  mit 
Vorliebe  Maschinen  wie  der  ,,Holehog"  der  Moline 
Tool  Co.,  Moline,  III.,  benutzt. 

Eine  ähnliche  Maschine  ist  die  der  Defiance 
Machine  Works,  Defiance,    Ohio  (Fig.  4). 

5.  Die  National  Automatic  Tool  Co.  (Natco),  Rich- 
mond,  Ind.,  baut  außer  beliebten  vielspindligen 
Kopfmaschinen  auch  solche  für  Zylinder  (Fig.  5). 

6.  Charles  H.  Besly  &  Co.,  Chicago,  III.,  zeigen  eine 
interessante  Gewindeschneidmaschine  für  Muttern 
(Fig.  6). 

Die  Waterb ury  Farrel  Co.  baut  Gewinderoller, 
durch  die  das  Gewinde  an  Schrauben  nicht  geschnitten, 
sondern  herausgepreßt  wird,  ebenfalls  auch  Muttern- 
stanzmaschinen. 


7.  Interessant  ist  auch  die  Bearbeitung  von  Automobil- 
naben (automatisch),  wie  Fig.  7  zeigt.  Ein  Arbeiter 
bedient  zwei  solcher  Fay- Automaten. 

8.  Die  Adams  Co.,  Dubuque,  Iowa,  bringt  eine  stabile 
Stirnradabwälzhobelmaschine  auf  den  Markt,  die  mir 
sehr  leistungsfähig  scheint  (Fig.  8). 

9.  Die  Heald  Mach  ine  Co.,  Worcester,  Mass.,  baut 
außer  Zahnrädermaschinen  auch  Schleifmaschinen  für 
solche  (Fig.  9). 

10.  Die  Kegelradmaschinen  der  Gleason  Works,  Ro- 
chester, N.  Y.,  (Fig.  10)  sind  wohl  drüben  bekannt. 

11.  W.  F.  &  John  Barnes  Co.,  Rockford,  III.,  bauen  eine 
ungewöhnliche  Wagerechtbohr-  und  -gewindeschneid- 
maschine  (Fig.  11). 

12.  Zum  Fräsen  von  Kurbelgehäusematrizen  baut  die 
Toledo  Milling  Machine  Co.,  Toledo,  Ohio,  eine 
besonders  kräftige  Fräsmaschine  (Fig.  12). 

Ich  hoffe,  Ihnen  und  Ihren  Lesern  hiermit  einige 
brauchbare  Anregungen  unterbreitet  zu  haben. 


Anmerkung  der  Schriftleitung. 

Die  Annahme  der  Zuschrift  trifft  nicht  in  vollem  Um-  Maschinenbaues  für  Massenfertigung  in  ihren  Sonderfabri- 

fange  zu.  So  weit  uns  bekannt  ist,  betätigen  sich  in  Deutsch-  kationen.    Die  Firma  Habersang  &  Zinzen  G.  m.  b.  H., 

land  Firmen  wie  (unter  vielen  anderen)  Sondermann  &  Düsseldorf,  z.  B.  hat  Einrichtungen  wie  die  in  Fig.  3  darge- 

Stier  A.-G.,  Chemnitz,  Curd  Nube,  Offenbach  a.  M.,  stelltezumBohren großer WerkstückeinReihenin Verbindung 

Maschinenfabrik  Pekrun,  Coswig  (Sachsen),  Zimmer-  mitihrenPhönix-Bohrmaschinengeliefert. Wirhoffen, entspre- 

mann-Werke   A.-G.,    Chemnitz,   auf   dem    Gebiete   des  chende  Abbildungen  demnächst  veröffentlichen  zu  können. 


SCHNEIDEN  UND  FRÄSEN  VON  GEWINDEN. 


Zuschrift  von  J.  Fritzen,  Essen. 


Auf  meine  Zuschrift  in  Heft  18  erwidert  Herr  Koppel 
im  gleichen  Heft.  Hierzu  muß  ich  Folgendes  zur  Richtig- 
stellung sagen: 

Zunächst  sei  festgestellt,  daß  meine  Ausführungen  in 
allen  Teilen  zutreffend  und  in  keiner  Weise  durch  die  Er- 
widerung ,, berichtigt"  worden  sind.  Ich'  hatte  darauf  auf- 
merksam gemacht, 

1.  daß  die  Gewindeflanken  im  Normalschnitt  durch 
Zahn  oder  Lücke  nicht  gerade,  sondern  kurvenförmig  sind, 

2.  daß  der  Grund  der  Gewindenut  nicht  gerade,  sondern 
ellipsenförmig  ist, 

3.  daß  ein  Unterschneiden  der  Gewindenut  mittels 
Stahles  bei  großen  Muttern  wohl  möglich  ist,  und 

4.  daß  der  Stahl  für  gewöhnlich  senkrecht  zur  mittleren 
Schraubenlinie  und  nicht  senkrecht  zur  äußeren  eingestellt 
wird.  - 

Köppel  gibt  nun  zu,  daß  er  diese  Punkte  als  unwesent- 
lich nicht  berücksichtigt  hat,  was  —  wie  ich  ausdrücklich 
bemerkt  habe  —  bei  kleinen  Schrauben  auch  ohne  einen 
besonderen  Fehler  zu  machen,  geschehen  kann.  Es  handelte 
sich  für  mich  nur  darum,  eine  Übertragung  der  Darlegungen 
des  Aufsatzes  von  Köppel  auf  große  Schrauben 
(Schnecken)   in  dieseü  Punkten  als  ungenau  zu  verhüten. 

Weiter  war  es  mir  darum  zu  tun,  darzulegen,  daß  man 
die  Form  des  Stahls  bzw.  Fräsers  durch  Formeln  bestimmen 
kann,  die  wesentlich  einfacher  sind  als  die  von  Köppel  ent- 
wickelten. Ein  Vergleich  der  beiderseitigen  Formeln  zeigt 
dies  ohne  weiteres. 

Etwas  ausführlicher  muß  ich  auf  meine  Behauptung 
eingehen,  daß  die  Maßhaken  für  m^  falsch  stehen.'da  Köppel 
dies  bestreitet : 

Auf  S.  138,  I.  Spalte,  WT.  5  von  1920,  sagt  Köppel; 
,,Beim  Schneiden  des  Gewindes  in  der  Mutter  muß  natürlich 
die  Schneide  des  Stahles  ebenfalls  in  der  Normalen  zur  Ge- 
windelücke liegen,  also  an  der  Spindel  betrachtet,  in  der 
Normalen  zum  Gewindegang  z  — z.  Der  Stahl  müßte,  wie 
aus  Fig.  I  ersichtlich,  vorn  die  Breite  C  — Cj,  hinten  aber  die 


Breite  D  — D^  haben,  er  müßte  also  genau  umgekehrt  wie 
der  Stahl  zum  Schneiden  der  Spindel  in  Winkel  8  zueinander 
geneigte  Schenkel  haben.  Das  Schneiden  einer  derartigen 
Gewindeform  ist  natürlich  unmöglich.  Im  äußersten  Falle 
kann  ein  Gewinde  geschnitten  werden,  bei  dem  der  Normal- 
schnitt durch  die  Lücke  der  Mutter  bzw.  der  Normalschnitt 
durch  den  Gang  der  Spindel  ein  Rechteck  ergibt,  also  in 
Fig.  I  ein  Gewinde,  bei  dem  die  äußeren  Gewindekurven 
nach  den  Linien  verlaufen,  und  eine  Schnitt- 
ebene durch  die  Achse  der  Gewindespindel  den  Gang  und 

die  Lücke  nach  den  Linien  ergibt.    Dies  ist  nur 

ein  angenähertes  Flachgewinde,  bei  dem  also  eine  Schnitt- 
ebene normal  zum  Gang  zwar  den  Querschnitt  des  Ganges 
als  ein  Rechteck  ergibt,  eine  Schnittebene  normal  zur 
Lücke  aber  den  Querschnitt  der  Lücke  als  ein  Trapez." 

Hier  ist  also  ausdrücklich  von  einem  Ausschneiden  der 
Mutter  in  der  Breite  D  — D^  (Fig.  i,  S.  137,  WT.  5  von  1920) 
die  Rede.  Im  Gegensatz  hierzu  sagt  Köppel  dann  weiter, 
daß  zum  Schneiden  der  Mutter  der  Stahl  die  Breite  m^  haben 
muß.  mj  hat  aber  die  Größe  von  C  — Cj  und  nicht  von  D  — Dj, 
weshalb  ich  behauptete,  die  Maßhaken  für  m^  seien  falsch 
und  dürften  nur  bis  zur  Breite  ^ 
D  — Dj  gehen,  weil  die  Breite 
D  — Dj  im  Grunde  der  Mutter  im^^l 
Normalschnitt  der  Breite  bj  der  \ , 
Spindel  im  Achsenschnitt  ent-  \ 
spricht.  Wollte  man  aber  an- 
nehmen, mj  =  C  —  Ci  sei  richtig, 
dann  wären  die  strichpunktier- 
ten Linien  im  Wagerechtschnitt 
durch  die  Achse  (Fig.  i,  S.  137, 
und  Fig.  2  dieser  Zuschrift) 
falsch,  denn  dann  müßte  \>^  = 
b=bi  sein  und  der  Schrauben- 
gang würde  am  Fuße  breiter 
werden  (Fig.  i  dieser  Zuschrift) 

und   die  Lücke  im  Grunde  entsprechend  schmäler, 
diesem  Falle   stimmte   auch   die   Formel  (i)  nicht, 
dann  wäre  mi=b.cos  a 


Flg.  1  u.  2. 

Wagerechtschnitte  durch  die 
Achse  der  Spindel  eines  Flach- 
gewindes. 


In 
denn 

Es  bleibt  also  bei  meiner  Behaup- 
48* 
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tung,  daß  mi  als  Maß  für  das  Ausschneiden  der  Mutter  nur 
die  Breite  D  — haben  darf. 

Was  endlich  das  rechteckige  Ausschneiden  der 
Schraubennut  bei  der  Mutter  angeht,  was  Koppel  nicht 
empfohlen  haben  will,  so  verweise  ich  auf  die  oben  wieder- 
gegebene Anführung,  in  der  von  einer  Rechteckform  des 
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Normalschnitts  die  Rede  ist,  und  ferner  auf  die  kurz  darauf 

folgenden  Zeilen  (S.  138)   und  die  Schenkel  müssen 

senkrecht  auf  der  Schnittkante  stehen."  Dieses  rechteckige 
Ausschneiden  ist  bei  kleinen  Muttern  auch  durchaus 
üblich  und  ist  daher  auch  meinerseits  nicht  bemängelt 
worden. 


BERICHTE  DER  SCHRIE^LEITUNQ. 


Eeformvorlesungen  an  der  Technischen  Hochschule 
Berlin. 

Die  vielfachen  Erörterungen  über  eine  Verbesserung 
des  Vortragswesens  an  den  Technischen  Hochschulen  haben 
unter  anderem  die  Einführung  einer  neuen  Vorlesungsart 
an  der  Charlottenburger  Teclinischen  Hochschule  zur  Folge 
gehabt.  Der  Einwand  ist  als  berechtigt  anerkannt  worden, 
daß  der  vom  Gymnasium  kommende  junge  Student  zunächst 
viel  zu  wenig  Fühlung  mit  technischem  Denken  und  Schaffen 
hat,  um  den  Vorlesungen  über  Einzelheiten  sogleich  folgen 
zu  können.  Die  ersten  schweren  Schritte  in  das  große  fremde 
Gebiet  werden  ihm  bedeutend  erleichtert,  wenn  er  im  Be- 
ginn das  GrundsätzHche  in  seinem  ganzen  Umfang  kennen 
lernt. 

Denken  wir  Älteren  an  unser  erstes  Semester  zurück, 
so  empfinden  wir  immer  noch  deutlich  den  Abgrund,  der 
sich  vor  uns  auf  tat,  wenn  zum  Beispiel  von  Maschinen - 
dementen  die  Rede  war,  ohne  daß  wir  von  den  ganzen  Ma- 
schinen eine  rechte  Vorstellung  hatten.  Man  gab  uns  die 
Teile  in  die  Hand,  es  fehlte  leider  nur  das  geistige  Band.  Das 
jetzige  Geschlecht  wd  es  nun  besser  haben,  denn  an  den 
Anfang  des  ersten  Studienjahres  ist  in  der  Abteilung  für 
Maschinen-Ingenieurwesen  eine  Reihe  von  Einfüh- 
rungsvorlesungen gestellt.  Sie  sollen  in  den  Haupt- 
fächern eine  Übersicht  über  alles  das  geben,  was  der  Student 
•in  den  vier  Jahren  seines  Studiums  wird  lernen  müssen. 
In  eineinhalbstündigem  Vortrag  legt  der  Fachdozent  die 
Hauptzüge  seines  Lehrbereichs  dar.  Die  Aufgabe  ist  nicht 
leicht,  sie  kann  nur  bei  vollständigster  Beherrschung  des 
Faches  gelöst  werden. 

Es  finden  zunächst  folgende  Vorträge  statt:  Technisch - 
wirt.schaftliche  Zusammenhänge  (Schlesinger),  Stoff- 
kunde (Heyn),  Wärme  Wirtschaft  (Drawe),  Krafterzeugung 
(Josse),  Kraftverteilung  (W.  Reichel),  Tran.sportwesen 
(Kammerer),  Fernmeldetechnik  in  Fabriken  (Franke), 
Bauanlagen  (Franz),  Arbeit.smaschinen  (Riedler),  Mathe- 
matisch-mechanische Grundlagen  (E.  Meyer),  Volkswirt- 
schaft (J.  Wolf),  Rechtskunde  (Isay). 

Die  erste  Vorlesung  der  neuen  Reihe  ist  kürzlich  von 
Prof.  Schlesinger  abgehalten  worden.  Er  erörterte  ins-" 
besondere  den  Zusammenhang  von*  Gestaltung,  Fer- 
tigung und  Wirtschaftlichkeit  im  Maschinenbau. 
Die  einzelnen  Teile  der  Darlegungen  wurden  durch  gescliickt 
ausgewählte  Lichtbilder  unterstützt.  Als  eine  Probe  aus 
der  Einführung  in  den  Ma.schinenbau  durch  Schlesinger 
mögen  die  folgenden  Sätze  hier  wiedergegeben  sein,  die  niclit 
bloß  für  angehende  Techniker,  sondern  für  jeden  nachdenk- 
samen  Menschen  interessant  sind. 

,,Wir  sind  alle  Arbeiter,  gleichgültig,  ob  wir  im  Kittel 
und  mit  öligen  Händen  die  Leitspindeldrelibank  bedienen, 
oder  ob  wir  im  teclinischen  Büro  am  Reißbrett  mit  sauboren 
Fingern  die  Zeichnung  anfertigen.  Weder  ist  das  Verant- 
wortungsgefühl noch  die  Verantwortlichkeit  im  Büro  be- 
deutender als  in  der  Werkstatt,  nocii  sind  oft  die  Anforde- 
rungen größere  bei  dem  Schaffen  am  Reißijrctt  als  bei  der 
Ausführung  in  der  Werkstatt.  In  der  Umgestaltung  einer 
Zeichnung  zu  einem  Holzkörper  (Modell)  oder  des  Walz- 
cisens  in  ein  Maschinenelemcint  ist  eine  Koi)farbeit  hohen 
Ranges  enthalten.  Ja,  das  plastische  Sehen,  das  aus  der  in 
drei  Ebenen  arbeitenden  Reißbrettdarstellung  den  Körper 
erschaut  und  umgekehrt  arbeitet,  ist  eine  der  Aufgaben,  die 


der  Ingenieur  besitzen  oder  lernen  muß.  sonst  ist  er  keiner, 
und  mancher  lernt  dies  nie !  Eine  der  schwersten  Aufgaben 
die  dem  jungen  Ingenieur  obliegen,  ist  das  Lesen  von  Zeich- 
nungen. Wer  das  vermag  und  wer  umgekehrt  neue,  gut  er- 
dachte Triebwerke  in  seinem  Geiste  zusammenfügen  und  sie 
dann  verständlich  für  andere  hineinzeichnen  kann,  den 
nennt  man  einen  Konstrukteur,  und  gehngt  es  ihm,  neue 
technische  Wahrheiten  aus  den  alten  Elementen  in  das  Ge- 
wand einer  erfinderischen  Maschinenkonstruktion  zu  kleiden, 
so  ist  er  ein  Künstler,  ein  gottbegnadeter  Erfinder,  \vie  sie 
leider  so  selten  in  allen  Ländern  der  Welt  hervorgebracht 
zu  werden  scheinen.  Aber  erst,  wenn  die  Zeichnung  im  einzel- 
nen für  jedes  Stück  vorliegt,  wenn  alle  Maße  und  alle  An- 
gaben, die  der  Handwerker  braucht,  um  sie  in  der  Werk- 
statt auszuführen,  vorhanden  sind,  beginnt  die  Fertigung, 
und  diese  Fertigung  verlangt  nun  wieder  zweierlei,  nämlich 
einen  zweckmäßigen  Rohstoff,  aus  dem  das  Gebilde  ge- 
macht \\-ird,  und  dann  Werkzeuge,  die  die  Werkstatt  in 
die  Lage  versetzen,  aus  einem  Holz-  oder  Eisenstück  die  ver- 
langte Form  herauszuarbeiten. 

Wenn  die  Hausfrau  ein  bestimmtes  Gericht  herstellen 
-^vill,  so  entnimmt  sie  dem  Kochbuch  das  Rezept;  es  ersetzt 
ihr  die  Zeichnung.  Dann  beschafft  sie  die  Rohstoffe,  be- 
stehend z.  B.  aus  Mehl,  Salz,  Eiern,  Zucker  und  Butter,  end- 
lich setzt  sie  die  Werkzeuge,  bestehend  in  Ofen,  Heizstoff, 
Anzünder,  Löffel,  Form,  in  Bewegung,  und  wenn  alles  voll- 
ständig vorhanden  ist,  dann  erst  kann  sie  durch  richtige  Be- 
arbeitung und  Vereinigung  der  Rohstoffe  und  unter  sach- 
gemäßer Benutzung  der  vorhandenen,  in  gutem  Stande 
befindlichen  Werkzeuge  den  Kuchen  herstellen;  und  nichts 
darf  felilen.  Also  stets  müssen  Rohstoffe,  Werkzeuge  und 
Handhabung  in  ausreichender  Menge,  in  gutem  Zustand 
und  unter  sachgemäßer  Handhabung  zusammenwirken. 
Ist  nur  eines  von  den  Dreien  mangelhaft,  so  mißlingt  das 
angestrebte  Ergebnis,  und  am  Ende  kommt  dann  die  Rech 
nung:  was  hat  uns  der  Kuchen  gekostet?  Die  sparsame 
Hausfrau  bemißt  ihre  Ausgaben  vorher,  macht,  wenn  das 
Geld  nicht  reicht,  den  Kuchen  kleiner,  nimmt  weniger 
Butter,  läßt  die  Eier  fort  und  ist  Jjefriedigt.  wenn  das  Haus- 
haltgeld bis  zum  Wochenende  reicht.  Die  verschwenderische 
Hausfrau  macht  wohl  den  schmackhafteren  Kuchen,  aber 
an  den  beiden  letzten  Wochentagen  muß  sie  sich  und  die 
ihrigen  Hunger  leiden  lassen.  Die  Wirtschaftlichkeit 
regiert  auch  hier  letzten  Endes  das  Ganze. 

So  leiten  wir  ab:  wir  brauchen  als  Wichtigstes  tüchtige 
und  leistungsfähige  Men.schen:  das  sind.die  Ar  heiter;  ferner 
brauchen  wir  gutes  Werkzeug  und  gute  Werkzeug- 
maschinen; weiter  helle,  au.sreichend  gelüftete,  gut  be- 
leuchtete und  zweckmäßig  eingerichtete  Räume:  das  sind 
die    technischen  Einrichtungen." 

Es  wäre  wünschenswert,  daß  die  Handschriften  die.ser 
Vorlesungen  gedruckt  herau.sgegeben  würden,  da  der  In- 
halt von  den  jungen  Studenten  kaum  au.sreichend  genutzt 
werden  kann,  wenn  die  Sätze  nur  einmal  flüchtig  an  ilnem 
Ohr  vorübergehen. 

An  die  Vorträge  M'erden  Besichtigungen  von  Fa- 
hrikbetrieben  ange.schlo.s.sen.  für  die  die  Leiter  großer 
Berliner  Indnstrieunternehmungen  ihre  Anlagen  bereit- 
willig zur  Verfügung  gestellt  luibcn. 

Arthur  Fürst. 
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Neue  D I  Normblätter. 

Vorstands  vorlagen. 
Einsprüche  des  Beirats  bis  I.  Januar  Ig2l  erbeten. 
DINorm  259:    Whitworth- Rohrgewinde,  interna- 
tional. 

DINorm  260:  Whitworth-Rohrgewinde,  interna- 
tional,  mit  Spitzenspiel. 

DINorm  432  Bl.  i:    Sicherungsbleche  mit  Nase. 

DINorm  436:  Rohe  Unterlegscheiben  für  Holz- 
verbindungen. 

DINorm  464:  Kordelschrauben,  Metrisches  Ge- 
winde. 

DINorm  465:  Kordelschrauben  mit  flachem  Kopf , 
Metrisches  Gewinde. 

DINorm  466:  Kordelmuttern,  Metrisches  Ge- 
winde. 

DINorm  467:  Flache  Kordelmuttern,  Metrisches 
Gewinde. 

Zur  Beachtung.  Die  Normblattentwürfe  werden 
nur  noch  in  der  dem  Vorstand  zur  Genehmigung  unter- 
breiteten Fassung  veröffentlicht,  damit  die  Beteiligten  er- 
sehen können,  ob  und  inwieweit  ihren  Einsprüchen  Rech- 
nung getragen  ist.  Mit  Rücksicht  auf  die  Papiernot  wird 
von  der  Bekanntgabe  der  vom  Vorstand  genehmigten 
Fassung  abgesehen,  soweit  diese  nicht  grundsätzliche  Ände- 
rungen gegenüber  den  Vorentwürfen  enthält. 

Entwürfe  neuer  Normblätter. 
Einspruchfrist:  15-  Januar  1921. 
DINorm  241  (Entwurf  2):    Metrisches  Feinfeinge- 
winde. 

DINorm  416  (Entwurf  i) :  Blanke  Schlitzschrau- 
ben mit  Zapfen,  Whitworth  -  Gewinde. 

DINorm  417  (Entwurf  i):  Blanke  Schlitzschrauben 
mit  Zapfen,  Metrisches  Gewinde. 

DINorm  426  (Entwurf  i):  Blanke  Schlitzschaft- 
schrauben, Whitworth  -  Gewinde. 

DINorm  427  (Entwurf  i):  Blanke  Schlitzschaft - 
schrauben.   Metrisches  Gewinde. 

DINorm  550  (Entwurf  i) :  Blanke  Schlitzschrauben, 
Whitworth  -  Gewinde. 

DINorm  551  (Entwurf  i):  Blanke  Schlitzschrauben, 
Metrisches  Gewinde. 

DINorm  552  (Entwurf  i):  Blanke  Schlitzschrauben 
mit  Spitze,  Whitworth  -  Gewinde. 

DINorm  553  (Entwurf  i):  Blanke  Schlitzschrauben 
mit  Spitze,  Metrisches  Gewinde. 

DINorm  554  (Entwurf  i):  Blanke  Sechskant-Kopf - 
schrauben  mit  durchgehendem  Gewinde 
und   Kernansatz,   Whitworth  -  Gewinde. 

DINorm  555  (Entwurf  i):  Blanke  Sechskant-Kopf - 
schrauben    mit    durchgehendem  Gewinde 
und  Kernansatz,  Metrisches  Gewinde. 
Einspruchzuschriften  in  doppelter  Ausfertigung  und  für 

jeden  Entwurf  gesondert  erbeten  an  die  Geschäftstelle 

des  ,, Normenausschuß  der  Deutschen  Industrie", 

Berlin  NW.  7,  Sommer- Str.  4  a. 


Werkzeugmacherschraubstock. 

Der  abgebildete  Schraubstock  sollte  gestatten,  mög- 
lichst viele  Formen  von  Arbeitstücken  unter  verschiedenen 
Arbeitsbedingungen  einzuspannen  und  hat  sich  sowohl  im 
Werkzeugraum  wie  im  Versuchsraum  als  sehr  praktisch  er- 
wiesen. Man  kann  ihn  auf  der  Werkbank  mit  einer  beson- 
deren Auf  Spannvorrichtung  F  (Fig.  i)  verwenden;  in  der 
Figur  ist  der  Schraubstock  vollständig  aus  dem  Schlitten  A 
herausgezogen  und  die  besondere  genutete  Backe  E  ent- 
fernt worden.  Diese  Backe  hat  an  beiden  Stirnflächen  unter 
90"  wagerechte  und  senkrechte  Nuten  eingefräst  und  läßt 
sich  umkehren,  damit  man  entweder  die  breite  oder  schmale 
Nut  verwenden  kann.  Dadurch  kann  man  zylindrische  Ar-' 
beitstücke  von  sehr  verschiedenem  Durchmesser  einspan- 


nen und  erspart  besondere  V- Stücke.  Der  eigentliche 
Schraubstock  D  kann  in  dem  Halter  in  jede  gewünschte 
Stellung  geschoben  und  irgendwo  auf  der  Werkbank  (vgj. 
Fig.  2)  oder  auch  überhängend  verwendet  werden. 


Fie.  1    Werkzeugmacherschraubstock?  »it  Aufspannvorrichtung. 


Fig.  a. 

Schraubstock  in  der  Aufspannvorrichtung. 


Es  ist  klar,  daß  der  Schraubstock  mit  oder  ohne  den 
Halter  oder  die  genutete  Backe  verwendet  werden  kann,  wo- 
durch er  ein  gewöhnlicher  Schraubstock  wird.  Man  kann 
Arbeitstücke  auch  in  dem  Schraubstock  einspannen  und  an- 
reißen, während  er  auf  der  Werkbank  befestigt  ist,  und  dann 
beides  zusammen  an  die  Arbeitsmaschine  bringen,  ohne 
die  Klemmung  irgendwie  zu  stören.  Wenn  der  Schraubstock 
aus  seinem  Halter  entfernt  worden  ist,  kann  er  auf  einer 
seiner  Seitenflächen  (Fig.  3)  verwendet  werden.    Die  Figur 


Fig.  3.   Schraubstock  in  Verwendung  auf  der  Seitenfläche. 

zeigt  das  Einspannen  einer  Kammer  für  ein  Gewehr  in  einer 
schwierigen  Stellung  zum  Bohren,  wobei  der  Schraubstock 
auf  der  Seite  liegt  und  das  zylindrische  Arbeitstück  in  einer 
senkrechten  Stellung  hält. 

Die  Ausbildung  der  Backen  B  und  E  (Fig.  i)  mit  den 
Ansätzen,  die  seitwärts  den  Schraubstock  übergreifen,  ge- 
stattet eine  genau  winklige  Führung  der  Backen  und  ver- 
hindert jede  seitliche  Bewegung.  Die  Einzelheiten  der  Auf- 
spannvorrichtung und  des  Schraubstockes  sind  in  Fig.  4  —  14 
abgebildet,  in  der  die  Bezeichnungen  A  bis  F  mit  denen  in 
Fig.  I  übereinstimmen. 

Der  Schraubstock  wird  in  der  Aufspannvorrichtung 
durch  ein  leichtes  Zudrehen  einer  Flügelmutter  festgezogen, 
deren  Gewinde  am  Ende  der  Aufspannvorrichtung  A  auf 
der  Unterseite  der  Werkbank  ist.  Wird  diese  Mutter  gelöst, 
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so  kann  die  Klemme  vorwärts  oder  rückwärts  verschoben, 
in  der  Wagerechten  um  einen  behebigen  Winkel  gedreht 
bzw.  vollständig  entfernt  werden.  Die  eigentliche  Klemm- 
schraube C  muß  natürlich  in  den  Kopf  des  Schraubstockes 


Fig  4  u.  5. 


Fig.  6  u.  7. 


Fig.  8. 


3  E 


a 


D  '  -E^- 

-V- 


u 

1     rfi  1 
1     i!  1  1 

n 

m 

Fig.  9  u.  10. 


Fig.  4-14. 


Fig.  11  u.  12.  Flg.  13  u.  14, 

Einzelheiten  des  Schraubstockes. 


gut  passen,  ebenso  an  dem  abgedrehten  Ende  in  dem  Loch 
der  hinteren  Backe  B.  Auf  diese  Weise  kann  man  verhindern, 
daß  die  bewegliche  Backe  sich  beim  Einspannen  hebt.  Hat 
man  leichte  Arbeitstücke,  'dünne  Rohre  usw.  einzuspannen, 
so  kann  man  noch  zusätzliche  genutete  Backen  verwenden, 
so  daß  man  vier  anstelle  von  drei  Auflagestellen  erhält.  Ku. 


Kaltes  Ausbeulen  von  nahtlosem  Stahlrohr. 

Ein  schönes  Beispiel  für  die  Bearbeitungsmöglichkeiten, 
denen  man  nahtloses  Stahlrohr  unterziehen  kann,  ohne  es 
zu  erhitzen,  zeigen  Fig.  i  u.  2.  Der  Durchmesser  des  dar- 
gestellten Stahl- 


1 


Flg.  1  u.  2.   Ausbeiilen  von  nahtlosem  Stahlrohr. 


rohres  betrug  150 
mm,  bei  einer 
Wandstärke  von 
6  mm.  Das  aus- 
gebeulteEndewär 
150  mm  breit  und 
230  mm  lang,  und  die  Ausbeulung  erfolgte  einseitig  von 
innen.  Die  Arbeit  wurde  auf  einer  hj-draulischen  Räder- 
presse vorgenommen,  wie  solche  in  Eisenbahnwerkstätten 
zum  Aufpressen  von  Rädern  auf  die  Ach.sen  benutzt  wer- 
den, und  zwar  mit  einem  Preßdruck  von  85  t.  Das  Rohr 
wurde  nicht  nur  nicht  erhitzt,  sondern  es  wurde  der  Preß- 
druck  nur  durch  einen  Prcßstempel  ohne  Matrize  aus- 
geübt. Es  wurde  ein  Stahlstempel  benutzt  mit  einem 
Zapfen  von  138  mm  0,  der  genau  die  Form  der  herzustellen- 
den Rohrausbeulung  erhielt,  sorgfältig  geschlichtet  und 
mit  Bleiweiß  überzogen  \yurde.  M.  T. 


BÜCHERBESPRECHUNGEN. 

Lehrbuch  der  Technischen  Mechanik.  Von  Prof.  Martin 
Grübler.  Band  IL  Statik  der  starren  Körper.  Julius 
Springer.  Berlin  1919.  Preis  geh.  M  18. 
Der  vorliegende  zweite  Band  der  Technischen  Mechanik  des 
besonders  durch  seine  Arbeiten  auf  dem  Gebiete  der  Getriebelchrc 
bekannten  Dresdener  Hochschullehrers  brinj^t  die  Statik  starrer 
Körper  im  Anschluß  an  die  im  ersten  Hand  behandelte  Bewegungs- 
lehre. Im  Gegensatz  zu  der  sonst  üblichen  Behandlungsweise 
baut  der  Verfasser  die  übrige  Mechanik  auf  dieser  liewegnugs- 
lehrc  auf.  Wie  er  selbst  im  Vorwort  sagt,  hat  er  die  Sciiwicrigkeit 
beim  Übergang  von  der  abstrakten  Bewegungslehre  zur  konkreten 
Dynamik  materieller  Körper  dadurch  zu  überwinden  gesucht, 
daß  er  bei  der  Einführung  des  Masse-  und  Kraftbegriffcs  ,, Masse" 
und  ,, Gewicht"  —  letzteres  in  seiner  volkstümlichen  Beiknitung 
einer  Stoff  menge  —  als  identische  B(!griffe  betrachtet.  Die  Masse 
eines  Körpers  erscheint  somit  als  eine  diesem  Körper  anhaftende 
Konstante.  Mit  lünfiihrung  dos  Kraftbegriffes  als  Produkt  der 
Masse  und  der  Beschleunigung,  des  Arbeitsbegriffes  und  <l<  r  eigen- 
artigen Definition  der  ,, Wirkung  einer  Kraft"  auf  einen  niiitcriellcn 
Punkt  als  deren  Elementararbeit  (jedoch  nicht  nur  bei  bestimmten, 
sondern  bei  allen  möglichen  Bewegungen  ihres  Angriffspunktes) 
sind  die  Grundbegriffe  gegeben,  mit  deren  Hilfe  die  woscutlicheii 
Sätze  der  Mechanik  des  starren  Körpers  weiter  entwickelt  werden. 


WEHKST.iTTS  TECHNIK 
1920   HEFT  24. 

In  je  einem  Kapitel  werden  zunächst  die  physikahschen  Grund- 
lagen der  Mechanik,  der  Kraftbegriff,  die  Maßsysteme,  der  Massen- 
mittelpunkt, die  Theorie  der  Trägheitsmomente  ebener  Flächen 
und  die  Theorie  der  Trägheitsmomente  von  Körpern  behandelt 
Je  ein  weiteres  Kapitel  ist  der  Wirkung  von  Kräften  auf  die 
freie  Bewegung  materieller  Punkte,  der  Arbeit  der 
Kräfte,  dem  Parallelogramm  der  Kräfte  gewidmet. 

Dann  beginnt  die  eigentliche  Statik,  d.  h.  die  Lehre 
vom  Gleichgewicht.  Zunächst  wird  die  Zusammen- 
setzung von  Kräften  und  ihr  Gleichgewicht  an  einem 
frei  beweglichen  Punkte,  dann  an  einem  nicht  frei  be- 
weglichen Punkte  und  schließlich  in  einer  komplan 
beweglichen  freien  starren  Ebene  besprochen.  In  je 
einem  weiteren  Kapitel  bringt  der  Verfasser  die  ana- 
lytische Zusammensetzung  der  Kräfte  in  einer  Ebene 
und  die  Bedingungsgleichungen  des  Gleichgewichtes, 
die  Grundlagen  der  graphischen  Statik,  die  Zerlegung 
einer  Kraft  in  Seitenkräfte  in  einer  Ebene,  das 
Gleichgewicht  der  Kräfte  an  einer  komplan  beweg- 
lichen nicht  freien  starren  Ebene.  Das  Kapitel  über 
Querkräfte  und  Biegungsmomente  schließfr^e  Lehre 
vom  Gleichgewicht  der  Kräfte  an  der  starren  Ebene  ab. 

Die  übrigen  Abschnitte  bringen  die  Zusammen- 
setzung und  das  Gleichgewicht  der  Kräfte  am 
starren  Körper.  Hier  werden  zunächst  einige  [sonst 
nicht  gebräuchliche  Bezeichnungen  definiert  und  ein- 
geführt, mit  denen  der  Verfasser  weiterhin  arbeitet.  Unter  der 
Hauptebene  einer  Kraft  P  für  einen  Punkt  O  wird  die  durch 
O  und  P  gelegte  Ebene  verstanden.  Das  Hauptmoment  von  P 
für  den  Punkt  O  ist  das  Moment  von  P  um  die  durch  O  gehende 
zur  Hauptebene  senkrechte  Achse;  der  das  Hauptmoment  dar- 
stellende Vektor  heißt  entsprechend  Hauptmomentvektor.  Die 
Zusammensetzung  der  Hauptmomentvektoren  verschiedener  Kräfte 
geht  nach  dem  Hauptmomenteck  vor  sich  und  führt  zum 
resultierenden  Hauptmomentvektor.  Es  gibt  eine  Achse, 
die  Zentralachse,  im  Körper,  um  die  sämtliche  am  Körper 
angreifenden  Kräfte  ein  kleinstes  resultierenden  Hauptmoment, 
das  sogenannte  Zentralmoment  besitzen.  Dieses  letztere  und  die 
Resultierende  der  Kräfte  heißen  zusammen  eine  Dynanie.  Die 
beiden  sich  kreuzenden  Kräfte,  durch  die  man  ja  ein  räumliches 
Kräftesystem  ersetzen  kann  und  die  gewöhnlich  *iit  Kraft- 
kreuz bezeichnet  werden,  nennt  der  Verfasser  eine  Dyade. 

Mit  diesen  Begriffen  werden  in  den  folgenden  Kapiteln  be- 
handelt: Die  Zusammensetzung  der  Kräfte  und  ihr  Gleichgewicht 
an  einem  freiboweglichen  starren  Körper,  die  analytische  Zusammen- 
setzung der  Kräfte  und  die  Gleichgewichtsbedingungen,  weiter 
der  Mittelpunkt  paralleler  Kräfte  und  der  Schwerpunkt,  die  Zer- 
legung einer  Djniame  in  Seiten  kräfte  mit  vorgeschriebenen  Wir- 
kungslinien, das  Gleichgewicht  der  Kräfte  an  nicht  frei  beweg- 
lichen starren  Körpern,  dasselbe  an  in  Flächen  gestützen  Körpern, 
dasselbe  an  Verbindungen  starrer  Körper.  Dann  folgt  die  Theorie 
der  Fachwerke,  das  Gleichgewicht  von  Kräften  an  beweglichen 
Verbindungen  starrer  Körper  und  schließhch  die  Theorie  der 
Reibung. 

Was  der  Verfasser  als  Hauptziel  seiner  Vorlesungen  im  \'or- 
wort  angibt,  nämlich  die  einheitliche  und  systematische  Entwick- 
lung der  wesentlichen  Begriffe  und  Sätze  der  Mechanik,  ist  in 
diesem  Buche  zweifellos  voll  erreicht. 

Wer  das  Buch  liest,  wird  sicher  viel  Freude  an  der  zwar  eigen- 
artigen, aber  klaren,  systematischen  Art  haben,  in  der  hier  das 
Lehrgebäude  der  Statik  aufgebaut  wird.  Als  bloßes  Nachschlage- 
buch für  den  in  der  Praxis  stehenden  Ingenieur,  der  daraus  schnell 
die  Behandlung  irgend  einer  ihn  interessierenden  praktischen  Auf- 
gabe nachlesen  will,  kommt  es  dagegen  weniger  in  Frage. 

Dr.-Ing.  Hans  Polster. 


ZEITSCHRIFTENSCHAU  f). 

(*  bedeutet  Abbildungen  ira  Text.) 
Brennstoffe. 

B  ri  k  i-  t  t  i  e  r  11  n  g  v  o  n  A  l)f  a  1 1  h  r  c  n  n  s  t  o  f  f  c  n.  Von 
Brandt  (Betrieb  10.  XI.  20  ö.  72*).  lUschrcibung  eines 
Verfahrens  zur  Rrikctticrunf?  von  llolzahfällen,  (icrbcrlohc 
und  Müll  ohne  Verwcndtnig;  eines  BiiHioniittels  und  zur 
UrikctliiTiing  von  Koks-,  .Steinkohlen-  und  Hr.iiuikohlcnstaub, 
Flugasche  usw.  unter  Anwendtuig  eines  Bindemittels.  Ron- 
tahilitälshercchiuing  '  für  Ahfallhriketticritngsanlagcn  und 
Unistclhnig  der  Betriebe  auf  .Ahfallbrcnnstof fo. 

Elektrotechnik. 

V  1)  e  r  (1  e  11  K  o  n  t  a  k  t  w  i  d  e  r  s  t  a  11  <1.  Von  1  löpp 
(R.  T.  Z.  18.  XI.  20  S.  1)10*).  Entwicklung  einer  (ileichung 
für  den  Kontaktwiderstaiul  und  Jk  s|>recluuig  einiger  Sonder- 
fälle. l'"ür  vier  praktisch  wichtige  Kontrollarten  werden 
die  gemessenen  Widerstandskurven  und  die  daraus  er- 
mittelten vier  charaktcristiscluii  Konstanten  mitgeteilt. 


f)  Das  Verzeichnis  der  in  der  Zeilschriftenscluiu  bearbeiteten 
Zeitschriften  befindet  sich  in  lieft  I  uuf  Seite  32. 


W  H  R  K  ST  A  TTST  HC  1 1 N I K 
l'JliO    HICKT  24. 
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Neue  Form  von  Steckern  (E.  T.  Z.  2.  XII.  20 
S.  961*).  Durch  seitliche  Einführung  der  Anschlußleitungen 
wird  verhindert,  daß  man  den  Stecker  durch  Ziehen  an  der 
Schnur  aus  der  Dose  entfernen  kann.  Zur  Verhütung  von 
Kurzschlüssen  ist  zwischen  den  Anschlußstellen  eine  Trenn- 
vvand  eingefügt.  Auch  die  Einführung  und  Befestigung  der 
Kupfcrlitze  weist  Verbesserungen  auf. 

Fabrikorganisation. 

Kalkulation  und  A  u  f  s  c  h  r  e  i  b  u  n  g.  Von 
Schlesinger  (WT.  i.  XI.  20  S.  553).  Zur  Ermittlung  der 
wirklichen  Kosten  für  die  Herstellung  eines  Gegenstandes 
treten  neben  den  Materialkosten  und  Löhnen  die  Zuschläge 
hinzu,  die  unter  Umständen  sehr  hoch  anschwellen  können. 
Auf  die  Wichtigkeit,  diese  Zuschläge  möglichst  schnell  zu 
ermitteln,  wird  hingewiesen  und  Anweisung  für  ihre  Er- 
mittlung gegeben. 

Uber  die  Vorausbestimmung  der  Schnitt- 
zeiten. Von  Bloch  (Z.  f.  Maschb.  15.  X.  20  S.  273).  Die 
Bestimmung  der  Nebenzeiten  auf  Grund  von  Beobach- 
tungen; die  Ermittlung  der  reinen  Schnittzeit  durch  Er- 
rechnen, Hilfsmittel  der  Vorkalkulation,  Richtlinien  für  die 
Werkstatt. 

Organisation  eines  Vorkalkulätions- 
büros.  Von  Mueller  (Z.  f.  Maschb.  31.  X.  20  S.  287*).  Das 
Vorkalkulationsbüro  hat  sich  in  erster  Linie  mit  der  Fest- 
setzung der  Bearbeitungszeiten  zu  befassen,  die  auch  bei 
Veränderungen  der  Lohnhöhe  ihre  volle  Gültigkeit  behalten. 
Für  die  Berechnung  der  Schnittzeiten,  für  die  Schätzung  der 
Einrichte-  und  Zuschlagszeiten,  für  die  Messung  der 
Bearbeitungszeiten  werden  Beispiele  gegeben. 

Gasindustrie. 

U  r  t  e  e  r  g  e  w  i  n  n  u  n  g  bei  der  Gaserzeugung. 
Von  Trenkler  (Z.  Ver.  d.  Ing.  27.  XI.  20  S.  997*).  Bedeutung 
der  Gewinnung  füssiger  Brennstoffe  beim  Vergasen  der 
Kohlen.  Wirtschaftliche  Bewertung  des  Teers.  Vorgänge 
bei  der  Teerbildung.  Urteergewinnung  bei  der  Ent-  und 
Vergasung.  Wärmetechnische  Verhältnisse  und  wärme- 
wirtschatlicher  Vergleich  der  Verfahren. 

Hebezeuge  und  Transportänlagen. 

Eine  Förderanlage  von  hoher  Wirtschaft- 
lichkeit. Von  Schlesinger  (Z.  Ver.  Deutsch.  Ing. 
13.  XI.  20  S.  949*).  Durch  Errichtung  einer  mechanischen 
Förderanlage  ist  die  Stapelarbeit  einer  Trocknerei  von  Gc- 
wehrschäften,  die  früher  mehr  als  100  Arbeiter  erforderte, 
auf  die  Tätigkeit  von  nur  2  Arbeitern  beschränkt  worden. 
Einrichtung  und  Handhabung  besonderer  Förderkörbe  mit 
fertig  eingebauten  Teilstapeln,  Einzelheiten  einer  Trocken- 
anlage. 

Materialkynde. 

Uber  die  Verwertung  von  Abfällen  und 
Rückständen  in  Metallgießereien.  Von  Riegel 
(Betrieb  10.  XI.  20  S.  62).  Um  eine  gewiimreiche  Wieder- 
verwendung von  Abfällen  durchzuführen,  ist  besonderes 
Augenmerk  auf  das  Getrennthalten  der  verschiedenen  Le- 
gierungen zu  richten.  Für  die  erforderlichen  Einrichtungen 
hierzu  wird  Anleitung  gegeben.  Beispiele  für  vorteilhafte 
Zusamensetzung  der  aus  Abfällen  gewonnenen  Metalle 
zur  Herstellung  neuer  Gußstücke. 

Meßgeräte  und  Meßverfahren. 

Zwei  Apparate  zur  Messungvon  Gewinden 
und  Lehren.  Von  F.  Göpel  (WT.  i.  XI.  20  S.  559*). 
Beschreibung  zweier  Meßapparate,  die  auf  Grund  der  Vei- 
besserung  der  Prüfverfahren  der  Physikal.-Techn.  Reichs- 
anstalt gebaut  wurden. 

Torsiograph,  Vibrograph  und  Leistungs- 
messer, Indikatoren-Leistungszähler  (Ding- 
ler 27.  XI.  20  S.  257*).  Von  den  beschriebenen  Apparaten 
dient  der  Torsiograph  zur  genauen  Bestimmung  des  Un- 
gleichförmigkeitsgrades  und  der  Winkelabweichung  von 
Maschinen  und  zur  Ermittlung  der  Drehbeanspruchung  von 
Wellen  und  zur  Bestimmung  der  kritischen  Drehzahlen 
nach  Lage  und  Stärke.  Der  Vibrograph  zur  Untersuchung 
der  Erschütterungen  und  der  Leistungsmesser  durch 
Messen  der  Verdrehungen  zweier  in  einem  bestimmten  Ab- 
stand voneinander  befindlicher  Wellenquerschnitte  zur.  Be- 
stimmung der  übertragenen  Leistung. 

Metallbearbeitung. 

Uber  Herstellung  von  Gewinden.  Von 
A.  Philippin  (WT.  i.  XI.  20  S.  555*).  Für  die  Herstellung 
von  Gewinden  wird  auch  für  außergewöhnliche  Steigungen 
das  Zurückkurbeln  von  Hand  empfohlen.  Für  das  Schneiden 
einer  mehrgängigen  Schraube  und  der  dazu  gehörigen 
Mutter  werden  für  die  einzelnen  Arbeitsgänge  die  Her- 
stellung und  Anwendung  der  dazu  nötigen  Werkzeuge  und 
Lehren  beschrieben. 

Abfallwirtschaft.  Von  GruU  (Betrieb  10.  XI.  20 
S.  57).  Die  Bedeutung  des  Anteils  der  Materialkosten  an 
den  Selbstkosten  wird  im  Vergleich  zu  den  Vorkriegsver- 


hältnissen gezeigt.  Maßnahmen  zur  Verminderung  des 
Materialaufwandes  durch  günstigere  Gestaltung  und  Aus- 
nutzung der  Abfälle. 

Sparsamer  Verbrauch  von  Material  in 
der  Blechbearbeitung.  Von  Fischer  (Betrieb 
10.  XI.  20  S.  60*).  Es  wird  nachgewiesen,  wie  durch  rich- 
tige Anordnung  der  Werkzeuge  ein  äußerst  geringer  Blech- 
verbrauch erzielt  werden  kann. 

Organisatorische  Maßnahmen  bei  der  Fer- 
tigungssparwirtschaft. Von  Springorum  (Betrieb 
10.  XI.  20  S.  59).  Es  wird  gezeigt,  wie  durch  planmäßige 
ffberwachung  des  Materialverbrauchs  sich  Ersparnisse  er- 
zielen lassen. 

Normen. 

N)0  r  m  b  1  ä  1 1  e  r  (Betrieb.  Mittig.  d.  Norm.  10.  XI.  20 
S.  29).  Veröffentlichung  genehmigter  Normblätter  für 
Unterlegscheiben  und  Entwürfe  neuer  Normblätter  für 
Whitworth-  und  metrische  Feingewinde,  über  Papicr- 
formate  und  Konstruktionsblätter  für  Schraubenverbin- 
dungen. 

Pumpen. 

Wärmewirtschaft  und  Anwendungs- 
formen der  „W  ä  r  m  e  p  u  m  p  e".  Von  Flügel  (Z.  Ver. 
D.  Ing.  13.  u.  20.  XL  20  S.  954*  u.  986*).  Für  verschiedene 
alte  und  neue  Eindampfverfahren  mit  besonderer  Rücksicht 
auf  die  Ausnutzung  der  Schwadendämpfe  werden  Gleichun- 
gen über  die  Wärmewirtschaftlichkeit  aufgestellt,  die  auch 
für  RentabilitätBuntersuchungen  brauchbar  sind.  Es  wird 
gezeigt,  in  welchen  Formen  die  Wärmepumpe  für  ver- 
schiedenartige Zwecke  nutzbar  gemacht  werden  kann. 

Technisches  Schulwesen. 

Die  schul  mäßige  Ausbildung  des  Be- 
triebstechnikers. Von  Volk  (Betrieb,  Mitt.  Datsch. 
IG.  XI.  20  S.  5*).  Für  die  Ausbildung  zu  Betriebstechnikern 
wird  angeregt,  die  Betriebskunde  im  Lehrplan  der  künftigen 
Maschinenbauschule  einen  breiteren  Raum  einnehmen  zu 
lassen  oder  besondere  Betriebsfachschulen  zu  errichten. 
Hiermit  wird  gleichzeitig  die  Frage  der  Lehrmittel-Gestal- 
tung und  deren  Beschaffung  erörtert. 

Spann-  und  Bohrvorrichtungen. 

Die  F a b r i k a t i o n s e i n r i c h t u n g e n  der 
Deutschen  Last-Automobilfabrik  A. -G.,  Ra- 
tingen (Werkzeugm.  30  X.  u.  10.  XL  20  S.  469*  u.  486*). 
Beschreibung  der  Gesamtanlage  der  einzelnen  Werkstätten. 
Angabe  von  Arbeitsgängen,  Vorrichtungen  und  Spezial- 
werkzeugen  zur  Bearbeitung  des  Lenkgehäuses  und  der 
Zylinder. 

•  Technisches  Büro. 

Die  Zusammenarbeit  des  Konstruktions- 
büros mit  der  Werkstatt.  Von  Litz  (Betrieb  Mitt. 
Betr. -Ing.  10.  XI.  20  S.  25).  Es  wird  dargelegt,  welche  Vor- 
aussetzungen die  Werkstatt  ihrerseits  zu  erfüllen  hat,  um 
den  Entwurf  einer  Maschine  überhaupt  und  auf  billigstem 
Wege  zu  ermöglichen.  Ferner  wie  dem  Konstruktionsbüro 
die  Einrichtungen  und  Fähigkeiten  der  Werkstatt  am  zweck- 
mäßigsten vermittelt  werden,  und  welche  gemeinsamen 
Handlungen  beider  Abteilungen  zur  Erreichung  des  End- 
zweckes geeignet  erscheinen. 

Die  Zustandsgieichung  eines  Seilzuges 
und  deren  Auflösung  vermittels  der  colli- 
nearen  Rechentafel.  Von  Fetter  (El.  u.  Maschb. 
21.  XI.  20  S.  552*).  Unter  Bezugnahme  auf  eine  frühere 
Veröffentlichimg  wird  die  Zustandsgieichung  des  ganzen 
Seilzuges  auf  diejenige  des  Einzelfalles  zurückgeführt  unter 
Anwendung  des  nomographischen  Verfahrens. 

Wirtschaftliches. 

Bauverträge  der  Uberganswirtschaft  mit 
Berücksichtigung  der  Schwankungen  der 
Arbeitslöhne  und  Baustoffpreise.  Von  Schu- 
loff (Z.  österr.  Ing.  u.  Arch.-Ver.  12,  19.  u.  26.  XL  20  S.  287, 
294  u.  299).  Es  wird  auf  die  Wichtigkeit  eines  richtig  ab- 
gefaßten Bauvertrages,  der  die  glatte  Durchführung  und  Ab- 
rechnung größerer  Bauarbeiten  ermöglicht  und  die  berech- 
tigten Interessen  beider  Parteien  schützt,  hingewiesen;  unter 
besonderer  Berücksichtigung  der  Entwickung  der  Verhält- 
nisse während  des  Krieges  und  nach  dem  Zusammenbruche. 

Zahnräder,  Getriebe 

Die  Trägheitsmomente  von  Zahnrädern. 
Von  Karraß  (Werkzeugm.  30.  X.  u.  10.  XI.20  S.  465*  u.  489*). 
Bei  der  Vorausberechnung  der  Beschleunigungs-  und  Ver- 
zögerungsvorgänge von  Fördermaschinen,  Haspeln,  Walz- 
werksantricben  und  Hebezeugen  ist  die  Kenntnis  der  Träg- 
heitsmomente der  umlaufenden  Massen  erforderlich.  Einen 
Teil  hiervon  bilden  die  Zahnradvorgelege,  für  die  zur  Er- 
mittlung der  Trägheitsmomente  Formeln  und  Kurven  mit 
einer  für  die  Praxis  ausreichenden  Genauigkeit  gegeb^ 
werden. 
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Frage  62. 

Wie  bestimmt  man  die  Leistung  in  PS  oder  KW  bzw. 
KVA 

a)  eines  Gleichstrommotors  (Haupt-,  Nebenschluß-  und 
Compoundmotor) , 

b)  eines  Drehstrommotors  (Schleifring-  und  Kurzschluß- 
motor), 

c)  eines  ruhenden  Drehstromöltransformators  ? 

Es  ist  eine  größere  Anzahl  solcher  Maschinen  vorhan- 
den, von  denen  die  Leistungsschilder  verloren  gegangen 
sind  und  nun  alle  Angaben  wie  Volt,  Amp.  u.  dgl.  fehlen 
und  erst  gesucht  werden  müssen.  Mechanische  Belastung 
(Bremsung)  kann  nicht  angewandt  werden,  es  können  daher 
nur  Berechnungen,  Kurzschluß-  und  andere  elektrische  Ver- 
suche zur  Bestimmung  von  Volt,  Amp.  usw.  in  Frage 
kommen.  Wie  ist  nun  der  Gang  dieser  elektrischen  Ver- 
suche ?  Wo  finden  sich  in  der  Literatur  hierüber  leichtver- 
ständliche Angaben  ? 

Antwort. 

1.  Zur  wirklich  einwandfreien  Feststellung  der  Nenn- 
leistung eines  Motors  oder  Transformators  bei  fehlendem 
Leistungsschild  ist  unbedingt  Rückfrage  beim  Hersteller 
erforderlich,  wobei  Type,  Spannung  und  Fabrikationsnum- 
mer (siehe  unten),  bei  Gleichstrommotoren  auch  für  den 
Anker,  angegeben  werden  müssen. 

Die  Firma,  von  der  eine  Maschine  gebaut  wurde,  ist 
für  einen  erfahrenen  Praktiker  in  den  meisten  Fällen  durch 
den  bloßen  Augenschein  festzustellen;  gegebenenfalls  kann 
er  seinem  Gedächtnis  durch  die  Typenbezeichnung  nach- 
helfen. Kennt  er  selbst  das  Fabrikat  zufällig  nicht,  so  gibt 
es  wohl  in  fast  jedem  Betriebe  Leute,  die  herumgekommen 
sind,  und  von  denen  der  eine  oder  der  andere  die  Lücke  wird 
ausfüllen  können. 

Die  Ermittelung  der  oben  erwähnten  Angaben  ist  zu- 
mal bei  nicht  gar  zu  alten  Maschinen,  von  seltenen  Aus- 
nahmen abgesehen,  auch  ohne  Leistungsschild  möglich,  da 
diese  Angaben  an  bestimmten  Stellen  der  Hauptteile  ein- 
gestempelt zu  sein  pflegen  (bei  den  Motorgehäusen  unter 
der  Tragö.se,  bei  Ankern  am  Wellenspiegel,  bei  Transforma- 
toren am  Joch  und  ähnlichen  Stellen). 

2.  Wenn  diese  Mittel  in  dem  angegebenen  Umfang  ver- 
sagen, wird  meist  wenigstens  die  Spannung  festzustellen 
sein,  und  es  ist  dann  weiter,  wie  folgt,  vorzugehen. 

Mit  der  an  diese  Spannung  angeschlossenen  Maschine 
wird  eine  Reihe  von  Dauerbelastungsversuchen  bei  ver- 
schiedenen Stromstärken  ausgeführt  und  der  Dauerstrom 
ermittelt,  bei  dem  die  Erwärmung  ungefähr  die  von  den 
Verbandsnormalien  festgesetzte  Grenze  erreicht.  Ist  eine 
Bremsung  nicht  möglich,  so  erfolgt  die  Belastung  elektrisch, 
d.  h.  der  Motor  treibt  einen  Generator  an,  der  seinerseits 
auf  einen  Widerstand  oder  besser,  falls  möglich,  auf  das  Netz 
zurückarbeitet  (damit  die  für  Durchführung  der  Versuche 
erforderliche  elektrische  Energie  nicht  restlos  verloren  geht). 

Die  beim  dem  ermittelten  Höchststrom  vom  Motor  ab- 
gegebene mechanische  Leistung  ist  die  gesuchte  Nenn- 
leistung und  wird  ermittelt: 

a)  im  Falle  der  Bremsung  direkt; 

b)  wenn  der  Wirkungsgrad  der  Belastungsmascliine  bei 
den  in  Frage  kommenden  Verhältnissen  bekannt  ist. 


aus  diesem  und  der  von  der  Maschine  abgegebenen 
elektrischen  Leistung; 

c)  durch  Bestimmung  der  Verluste  des  Motors  und  Sub- 
traktion von  der  vom  Motor  aufgenommenen  elektri- 
schen Energie.  (Bezügl.  der  Verfahren  der  Verlust- 
bestimmung siehe  Linker,  Elektrotechnische  Meß- 
kunde, Strecker,  Hilfsbuch  für  die  Elektrotechnik, 
Arnold,  Die  Gleichstrommaschine,  Arnold,  Wechsel- 
stromtechnik, Krause,  Messungen  an  elektrischen 
Maschinen.) 

Im  Falle  eines  Transformators  erfolgt  die  Belastung 
entweder  direkt  auf  einen  Widerstand  oder  auf  einen  Motor, 
der  seinerseits  auf  eine  Belastungsmaschine  arbeitet  (s.  oben). 
Die  Nennleistung  in  KVA  vfiid  durch  Strom-  und  Span- 
nungsmessung auf  der  Sekundärseite  beim  Höchststrom 
bestimmt. 

3.  Läßt  sich  auch  die  Spannung  auf  keine  Weise  fest- 
stellen, was  die  seltenste  Ausnahme  bilden  wird,  so  ist  eine 
einigermaßen  zuverlässige  Ermittelung  der  Nennleistung 
nur  sehr  schwer  möglich.  Muß  nämlich  auch  die  Spannung 
erst  durch  Probieren  gefunden  werden,  so  \vird  die  Anzahl 
der  auszuführenden  Versuchreüien  außerordentlich  groß, 
und  selbst  wenn  diese  durchgeführt  werden,  ist  bei  den  vielen 
Zusammenstellungsmöglichkeiten  das  Ergebnis  immer  zwei- 
felhaft. 

Der  Fall  der  Gleichstromnebfenschluß-  und  Compound- 
motoren  liegt  insofern  ein  wenig  günstiger,  als  durch  Anlegen 
der  Nebenschlußwicklung  an  verschiedene  Spannungen  und 
Ausführen  entsprechender  Dauerversuche  bis  zur  Erwär- 
mungsgrenze die  Spannung  allein  vorweg  ermittelt  werden 
kann.  Doch  kann  es  sich  hierbei  nur  um  eine  Annäherung 
handeln,  um  so  mehr,  als  die  Erwärmungsverhältnisse  im 
Betriebe  durch  die  Ventilationswirkung  des  umlaufenden 
Ankers  beeinflußt  werden.  Vollständig  versagt  dieses  Ver- 
fahren in  den  allerdings  sehr  seltenen  Fällen,  in  denen  Feld 
und  Anker  für  verschiedene  Spannungen  bestimmt  sind 
(Fremderregung,  Erregung  mit  Vorschaltwiderständen). 

Im  Falle  3  besteht  noch  die  eine  Möglichkeit,  die 
wesentlichen  Kohstruktionseinzelheiten  (Draht-  bzw.  Win- 
dungszahl, Drahtquerschnitt,  Eisenabmessungen  usw.)  fest- 
zustellen und  daraus  die  technischen  Angaben  durch  Rech- 
nung zu  bestimmen,  eine  Aufgabe,  deren  Lösung  dem  er- 
fahrenen Rechner  mit  einiger  Wahrscheinlichkeit  und  An- 
näherung möglich  ist.  Die  Hilfe  eines  solchen  in  Anspruch 
zu  nehmen,  ist  in  diesem  Falle  dringend  anzuraten.  (Im 
übrigen  siehe  die  oben  genannten  Bücher  von  Arnold.) 
Die  errechneten  Angaben  bedürfen  in  jedem  Falle  einer 
Nachprüfung  bzw.  Berichtigung  durch  den  Versuch. 

4.  Vorstehende  Ausführungen  beziehen  sich  auf  Ma- 
schinen für  Dauerleistung,  da  dies  der  häufigste  Fall  ist, 
außerdem  aber  die  Einbeziehung  der  Möglichkeit,  daß  eine 
Maschine  für  aussetzenden  Betrieb  vorliegt,  die  Wahrschein- 
lichkeit der  halbwegs  zuverlässigen  Leistungsbestimmung 
weiter  außerordentlich  verringert.  Sollte  vereinzelt  ein 
solcher  Fall  vorliegen,  so  wird  durch  die  angegebenen  Mittel 
einfach  die  Dauerleistung  bestimmt,  für  die  der  Motor  gc- 
brauclit  werden  kann.  Der  verfolgte  Zweck  dürfte  damit 
in  allen  Fällen  vollkommen  erfüllt  sein.  Me. 


Zur  Besichtunff  !    l^ückscndung  von  Handschriften,  Zeichnungen,  Klischees,  Mustern  usw.  erfolgt  nur  auf  bei  der  Ein- 

 ■ — ■   Sendung  ausdrücklich   a\isgcs|)r()<:henen  Wunsch.    —   Allen  Kinscndungen  ist    ausreichendes  Porto 

für  Klicksendung  hei  Nichtverwendharkeit  heizufiigen.  Anfr.iKon  nach  Herstellungsverfahren,  Bezugsquellen  usw.  ist  eine  Anzahlung  von  5  Mark 
für  die  Toni  der  durch  die  Schriftleitung  anzustellenden  E r  in  i  1 1 1  ungen  luul  die  eiilslehenden  Harauslagcn  beizufügen,  außerdem  die  Bezugs- 
quittung für  das  laufende  Vierteljahr.  Antworten  auf  Anfragen  von  Interesse  für  einen  gröUeren  Le.serkreis  werden  unter  „Aus  Werk- 
statt und  Büro"  bekanntgegeben.' Anfragen  Dach  Bezugsquellen  werden  brieflich  beantwortet.  Es  kann  keinerlei  Verpilichtung  hin- 
sichtlich des  Zeitpunktes  der  Beantwortung  eingegangen  werden.  —  Den  Verfassern  größerer  Originalbeiträge  stehen  je  nach  deren  Umfang  bis 
zu  5  Exemplare  des  betr.  vollständigen  Heftes  kostenfrei  zur  Verfiigung,  wenn  bei  Einsendung  des  Manuskriptes  oder  der  Korrektur  ein  ent- 
sprechender Wunsch  mitgeteilt  wird.   Sonderabdrücke  werden  nur  bei  rechtzeitiger  Bestellung  und  gegen  Erstattung  der  Kosten  geliefert. 


flir  die  Schriftloliuiig  verantwortlich:  Profe»»or  IJlr.-i^V.I-  G.  Schlesiager,  Cbarlottciiburf;.  —  Verlag  von  |uliua  Springer  In  lierlln. 


w 


ZEITSCHRIFT  FÜR  FABRIKBETRIEB  UN[ 

Herausgegeben  von 

35r.:3n9.  G.  SCHLESINGER, 

Professor  »n  der  Technischen  Hochschule  zu  Berlin. 

HERSTELLm%i3yERFAHREN. 

Verlag  von 

JLIUS  SPRINGER  IN  BERLIN 

W  9.  Linkstr.Oe  23/24. 

XIV.  Jahrg.  1920,  Heft  24. 

15.  Dezember  1* 

to. 

Preis 
jährlich  M.  60. — . 

'illllllli.'^llll 


nchlrisdic  nonH-  und  TMiliolinnasdilncn 

Infolge  Vergrößerung  der  Abteilung  liiifend  sclinellstens  lleferl>£ur 


Mein  verlange  Lisfe  55 
Ffkbrik  elektrischer  MskSdidü^^n  und  Appcirale 


Dr.  Max 

Berlin  N  eS,  MUU 


Levy 


Anzeigenpreise,  "Bezugsbedingungen  and  Inhalt  auf  Seite  33. 


rstrajße  30 


Inserenten -Verzeichnis  auf  Seite  36. 


Nr.  504 


EULEÜBERG  NOENTINC 


I 
I 

I 
I 


i 

1 


Spczial-Brücken-Dampfhammer 

zumSchwei6en  von  Röhren,  Hämmern  von  Kesselböden  usw 
Ahnliche  Typen  mit  mechanischem  Antrieb  unter  Verwendung  unseres  „Eumuco' 
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Horizontale  hydraulische  Räderpresse 

Auf-  und  Abziehen  von  Waggon-  und  Lokomotivrädern  mit 
vorgebautem  Bedienungskran. 
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ELEKTRISCHE 

SIGNIERAPPARATE 


zum  Bezeichnen  von  Werkzeugen, 
Maschinenteilen  usw. 


sind  geeignet  für  gehärtete  und  ungehärtete  Werkzeuge.  /  Schutz 
gegen  Werkzeugdiebstahl.  /  Stromverbräuch  höchstens  400  Watt. 
Freihändige,  Fälschungen  ausschließende  Signierung.  /  Arbeits- 
ersparnis, da  Heraussuchen  und  Bereitstellen  von  Buchstaben-Stahl- 
stempeln vermieden.  /  Transformator  mit  sechs  Regulier  stufen  ge- 
stattet Einstellung  selbst  der  feinsten  Schrift.  /  Anschluß  an  Einphasen- 
stromnetze bzw.  auch  einphasig  an  Drehstromnetze  bis  max.  500  Volt. 
Schreibspannung  von  etwa  1,5  Volt  sichert  ungefährlichen  Betrieb. 

Allgemeine  Elektricitäts-Gesellschaft 

Abteilung  Sdiweißmasdiinen 
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Dritte  gemeinsame  Ausstellung  der  Deutschen  Hersteller  von 

Werkzeugmaschinen  u. 
Maschinenwerkzeugen 

ferner  Holzbearbeitungsmaschinen 
in  Leipzig  vom  1.  bis  20.  März  1921 

Die  Ausstellung  umfaßt  alle  Arten  von^Werkzeugmaschinen 
für  Metall-  und  Holzbearbeitung,  ferner  Maschinenwerkzeuge 
und  Schleifmittel,  insbesondere 

Schneidwerkzeuge  für  Metall-  und  Holzbearbeitung 
Spannwerkzeuge,Meßwerkzeuge,Schmirgelscheiben 


In  Angelegenheit  der 
Messeausstellung 
sind  A  nf  ragen 
erbeten  an  die 


Ausstellungsleitung : 
Dr.  Negbaur 
Charlottenburg  4 
Wiebndstraße  29 
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siabnoaadeni  .bjJrmiislHoS  bnu 

SnuiiscfißsdsIoH  bnu  -llßisM  iü\  s^ue^AiewbienAoZ 


PI  sQoittbnHlsiW 


n  3  8  ai  1  n  A  bnis 


<  «min 

'iititohaaa  I 


L  y  I  Witjandl,  Sarmin-WIctil. 
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FERNSPRECHER: 
WAIBLINGEN  Nr.  116 


^  -WERK 

Waiblingen 


bei  Stuttgart 


DRAHTANSCHRIFT: 
ao  REMSWERK  DO 


fertigen  als  Spezialität  seit  Jah 


Nr.  106 


ren: 


Zentrisch  spannende 

Zweibacken- 
Bohr-Futter 

Mehrere  100  000  Stück  geliefert! 


Type  O 


Type  R 


Type  D 


Verbesserte 

Excelsior-Rems-Kluppe 

für  Gas-Gewinde 

Viele  1000  Stück  geliefert! 


leu! 


Metallsägebogen 

ohne  Flügelmutter 

Das  Blatt  kann  um  180"  ohne  Lösung 
der  Befestigungsstifte  im  Augenblick 
verstellt  werden. 


u*  Preislisten  und  Angebote  auf  Anfrage. 


W  E  R  KSTATT8TECH  N I K 
Ifl'iO    URFT  24. 


ANZEIGEN 


Modell  A  L  a 

Doppelarmige  Exzenlerpreffe 

Weile  Bauan  •  Zwei  Pleueirrangen  •  Ecken  des  Sföflels  vollkommen  aus- 
gefchlorien  •  Große  Tifch-  und  Sfönelllächen  •  Größe  O  •  Normal  in  4  Größen 
für  Druckleifrungen  von  20000  bis  70CXX)  kg  •  Auf  Wunfcfi  belonders 

hoher  Hub 


iON  OERERZCUGNiff  E 

Exzenterprejien 
/pindei  Dreyen 
Ziehpressen- 
Abgratpre5/en- 
Prägeprc5fen  -  Jtan2en 
AbhantmaKhinenJcheren- 
Biege -u.Richfma/chinen- 
Drüchc:  Planierbanhe- 
ZiehbänKe. 


SKR-ISiaRMA 

P&j^fel  -virtcl  Rollertlageir 


W KRkSTATTSTECn N I K 
19l'ü  llh;KT24. 
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Richard  Weber  &  Co.      b.  H 

Berlin  SO  26 


Revolver 


Ab  Lager 


Drehbänke 


lieferbar! 


LUDW.  LOEWE  &  Co..  A.-G..  BERLIN  NW 
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W  KRKSTATTSTECH  N I K 
1»20    HEFT  H. 


Ravolvcrbomca 

von  löbi'slIOmrnSpmdclbohrunq 

Schiialllfobler 

mi't  (5^^Jch«^be^a^^^cb  bi'$  400  mm  Hub 


OcbrQdcr  PlcrburU 

Inhaber  Bernhard  Pierburg 

Berlin -Tempelhof  *  Duisburg  *  Mannheim 

Telegrammadresse:  EintracKtstahl 


Erstklassige  deutsche 

Quolitahstahlc 

für  jedenVerwendungsz  weck 


Erste  Spezialfabrih 
elektrisch  betriebener  Werkzeuge 


Tisch- und  Säulen- 
Bohrmaschinen 


für4,  iOu.  15  mm  Bohrdurchmesser 


am 


WERKBTATT8TECHNIK 
1920    HEFT  24. 


ANZEIGEN. 
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acte  uon  ^and  zu  betvegenden 
'üeiCe  der  'Fi.aboma.-'Mo.sc^inen  sind 

spielend  leäAi  5eTi>e^licft. 

iiiiiniiMiiinniiiiiiiiiiiinMiiiiiiiiiiniiiiiiiiMiiiiiiniiiiMiiniiiMMiiiiiiiiiMiiiiiiiiMiiiMiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiniiMnii^ 

'  Der  bedienende  CLrbeiter  bCeibt 

des^aCb   dauernd  arbeitsfreudi^. 


DKocLcCL  12  Cd 


^eftrusnn6<^30€fuh£r 


Maschinenfabriken 
und  Eisengießerei 

itmfflniiuHHmnmHHiiminHHMunHiHMiHUtiNimMiuiimHimimiHnnimuwimNnm^ 
Abteilung  Werkzeugmaschinenbau 

UIIHIIHHMHIHIIIHIMIIIH(IHIIHIIinHmMI»nHIIIIMH1IWIIIIIIIMIIinHIM»IHnillWHHHMHHIWWIIWM>W 

Gegründet  1 876 
Arbeiterzahl  400 

Schnell-Drehbänke  aller  Art 
Revolverdrehbänke 
Veftikal-StoßmascKinen 
Rapid-Bohrmaschinen 
Horizontal-Fräsmaschinen 
Senkrecht-Fräsmaschinen 
Hobelmaschinen 
Kombinierte  Hobel-Schleif- 
maschinen 
Doppel-Schleifmaschinen 


ANZEIGEN. 


W  ER  KSTATTSTECH  X I K 
im  HEFT  24. 


i 


i 


I 


f 


i 


i 


i 


i 


Wirl>auen 
Hosv^pnlaE  Boliv-iincl  Fräsiimfchi-- 
nenb»  511  den  ^^Men  AVmentin^etf 


1 


i 


/ÄCH/l/CHS:  r/?A/CH*i5>4EN FABRIK  VOPM' 

mCH- HARTMANN 

AKT^ENGE/ELL/CHAFT 


WERKSTATTSTECHNIK 

1920    HEFT  24. 


ANZEIGEN. 


SCHNELL- 
DREH 


HEIDENREICH  aHARBECK,HAMBURO 


iiiiiiyiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii»^^   '""".z 

AI  für  alle  Verzahnungen 

AbWalZiraSer  in  höchster  Präzision 


Original-Pfauter 

Räderfräsautomaten 
Schneckenfräsmaschinen 
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ANZEIGEN.   -  WERKSTATTSTECHMR 

1920   HEFT  24. 

Werf i  und  Reederei 

Zeitschrift  für  Schiffbau  und  Schiffahrt.  Werft-Industrie.  Strom-  und  Hafenbau  {| 
begünstigen    die    Einführung    in    das    bedeutung.svolle    Absatzgebiet  von 

Sdiif f bau  und  WerH-Indusirie  !l 

mU  bestem  Erfolg  j 
Julius'  's prTng er  " 


^£RK£IN  GLAUCHAU, LEIPZIQ-PL/iCWITZ  UND  CHEMNITZ  (ZWEIQ^EQK  MO/JDORF^  MEHNFHT^ 


D^R  f  H  ß  M  N  K  E       

T£L£OI!.  -AI DR.   ifOTAlNyCRK£.  AI.  S.  C  CODE  SS^X KORItC/P    0 EUT/CH, /pTHyNCn^TäNZöT 


Präzisions-Werkstätten  Mittweida.  Mittweida  i.S. 


G.  m.   b.  H. 


Postfach  9 


Abt.  Werkzeugmaschinenbau 

Lcü'  und  Zugs pindcl- 


WKRKSTATTSTliCHMK 
19:;0    UEFT  24. 


ANZEIGEN 


II 


Schtittoff^Bäßler 

G.  m.  b.  H. 
Werkzeugmaschinenfabrik 

Ferniprecher:  J\^UJ  J^J^JJ  Dr»b«-ADichrift: 


2058  0.  2059 


SchätltffCheniDilz 


Spezialitäten: 

Gewindefräsmaschinen 
Hinterdrelibänice 


Verlangen  Sie  die  neue 
Pallit-Broscilüre 

(Kohlungsverfahren  durch  Einsatzhärtung) 


I 


E.O.BARTZ  u.  BOLLE 

RATIONELLE  METALLBEARBEITUNG 
BERLIN  /  42  •  PRINZE//INNEN/TR26 


WOHI/^BEIIG 

lelldiclibaaike 


Spindelstock  mü  vier  versduedenen  <rs9 
durch  nur  zwei  Hebel  zu  schallenden  cnö 
Vorgelegen  für  zwanzig  GesdiwindigkEifen, 


•Vorbildliche  Kons^nikiion  «Vollendete  Ausführung. 

HWOHLENBERG.  Kommandügesellschafi 

Gegr.1872     HANNOVEFC  Ge^rl872 
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WERKSTATTSTECHSIK 
1920    HEFT  .;4. 


Prazlsionzaiiiriiiler 


Ol 
Ol 

c 

£ 
M 


Ol 
Ol 


N 

n 


OB 


liefern  als  50jährice  Spezialität 

Jos.  Koepffer  A  Söhne 

Präzisions-Maschinen -Zahnräder  und  Fräserfabrilc 

Furtwangen  (Baden) 

(3722 


(f\  C  FRITZ  WEIWER)  ift 

AKTIENGESELLSCHAFT 

BERLI N  *  MARI  EN  FELDE 

MASCHINEN-UND  WERKZEUCFABRIK 


KUGELGELENKE 

zweiteilig  In  13,  dreiteilig  in  6 Grössen 


FRÄSMASCHI N  EN  •  REVOLVERDI^EHBÄNKE 
SCH  LEI  FM  ASCH  I N  EN  «Z  ENTRI  ERMASCH  I N  EN 
MESS-UND  SCHNEID-WERKZEUGE 


ABTEILUNG  FÜR  WERKZEUGE : 
BERLIN  W35,  LÜTZOWSTRASSE  6 


ppfppppppppfppppppppprpppppppi 


PITTLER 


Einspindel- 
Automat 

Mod.  BT 

38,  56,  64  u.  108  mtn 
Spindelbohrung 

vom  Lager 
lieferbar 


AMieii^esellschofi  Piiiler 

Wflitar  en  -  Eeipzlü 


WERK8TATT8TISCHN1K 
1920    HKFT  24. 
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J.A.MAFFEI 

München  2 


Abt.  W.  M.  B. 


Serienfabrikation 


von 


Drehbänken 

Bohrmaschinen 

Hobelmaschinen 

Abstechmaschinen 

Luftdruck-Hämmern 


Hand-Fräsmaschinen 

Transportable 

*in  versah ledehen  Aü  -^  KeilQjuten-StossmascJn inen 


Fordern  Sie  hoslenlose  Offerte  und  Druchsdchen  ein 
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W E RK8TATT8TECH M K 
1920   HEFT  24. 


yCHÜTTB 


WerkzeugmascKinenfiBkbrill 

Gildemeister  &'Comp.y  Akt.-Ges. 

=  Bielefeld  = 


Fabrikation  erstklassiger  Werkzeugmaschinen  und  Werkzeuge 

Abteilung:  Rcvolver 

RevolverdreHbanK  Bauart  Gildemeister 

E^inspindel- Automat  Bauart  Gildemeister 

Vierspindel-Atitomat  Bauart  Gildemeister 

Vierspindel*Spezial-Automat  Bauart  Gildemeister 


Abteilung : 

SenKrecHt-Fräsmascliine 
Wa^erecHt-FräsmascKine 
Universal-Fräsmasct\ine 
Lan^-Früsmasctiine 


Bauart  Gildemeister 
Bauart  Gildemeister 
Bauart  Gildemeister 
Bauart  Gildemeister 


(SMS 


Präxtaiona  - Ausführung 


S0ri»n-Fahrlkation 


WlilfKSTAITSTECHNIk 

ni'.F'r  '.'4 


ANZEIGEN. 
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Feil-  und  Sägemaschine,   Größe  2, 
auf  Säule  mit  anmontiertem  Frik- 
tionsvorgelege. 


Thiel's  Feil-  und 
Sägemaschinen 

sind  unentbehrlich  bei  der  Herstellung 
vcn  Schnitten,  Lehren,  Schablonen  usw. 

Größere  Präzision    ::    Billigere  Arbeit    ::    Große  Leistungen 

Lieferbar    in   drei  Größen 


Verlangen  Sie  unseren  Prospekt  C.W.II 

Protpekt  C  W. .  1 3  über  Thiel's  Präzisions  -  innen  - 
gewlndeschneidmascliinen  wird  auf  Wunsch  zugesandt. 


Gebrüder  Thiel,  tn.,  Ruhla  in  Thüringen 


'        1°'  PpSzisiona-Maschinen*  und  Werkzeugbau 


Telegramme: 

Ihieies  Ruhla 


ANZEIGEN. 


WERKSTATTSTECHXIK 
1920   HEFT  24. 


rausierla^er  Köln  a.  Rh. 

Gereonshaus  —  Gereonstraße 

Werkzeu^masdiinen 


Sonderausstellung  von 


rclnmco 


Wcrkzcudcn 


Besucli  erbeien 


Zwei^gliaiis:  Wien  I,  Franz  Josef  »Hai  9  —  9 


WKRKS'fATTS'lIäCHNlk 
1920    HKFT  24. 


ANZEIGEN. 
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Pehrun™"GBfriEbe 

95%Nutz-Effekf 
Anlage 

billiger  bis 

30% 


liefert 


Sfromersparnis 
bis 


EHDMAIIE 

TÄTE 


GENAUIGKEIT«  HOCHLEISTUNG  ♦  SINNREICHE  DURCHBILDUNG 


KdLN-DEUTZ  BERLIN  W  ö 

M/Xl  L/\MD 

IN  HOLLAND  DURCH  ALFRED  H.  SCHÜTTE, ROTTERDAM 


Wir  liefern  sie! 


ANZEIGEN 


«  EKRSTATTSTECHMR 
l!>:il    HKFT  ■_'■» 


OerllKon 

^/  OerliHon  bei  Zürich  (Schweiz) 

le:   Outil  Oetlikon 


noderoe  WerkzcDiloiosdiliien 

in  gediegener  Ausführung 


Haupttpezialitäten:  Drehbänke,  Kcgelradhobel- 
maschinell,  Horizontal-Bohr-  u.  Frätmatchinen,  Schnell- 
bohrmaachinen,  Horizontal-  und  Vertikal-Frätmaschinen 


COLLET&  ENGELHARD 

Werkzeugmaschinenfabrik  Aktiengesellschaft,  Offenbach-Main 

Sp  ezialität: 

^  Horizontal-Bohr- 

u.  Fräsmaschinen 

tragbar  und  ortsfest 

bis  zu  den  größten  Abmessungen 


Trag'b.  Universal  -  Radial  -  Botir- 
maschinen  (0.  R.-P.) 
„     Bohr-  u.  Gewindeschneid- 
maschinen 
Horizontal-Bohrmaschinen 
Shapingmaschinen 
Kessel  -  Bohrmaschinen 


Ab  Lager  oder  kurzfristig  lieferbar 


WERKSTATTSTECUNIK 
1920    HEFT  24. 


ANZEIGEN. 


Lokomotivfabrik    KfaUSS  S  Comp.,  Akt.-Ges.  München 

~— — — -  Abteilung  IV:  Werkzeugmaschinenbau  ' 


HOCHLEISTUNGS-DREHBÄNKE 

185-600  mm  Spitzenhöhe  mit  Stufenscheiben-Spindelstock  oder  Einscheiben-Antrieb 

Bauarten: 
Mit  Zugspindel  und  Vorscbubkasten 
Mit  Zugspindel  und  Vorscbubkasten  und  Leitspindel  mit  aufsteckbaren  Wechselrädem 
Mit  Zug-  und  Leitspindel  und  Wechselrädermagazin 


ifitiDerfof 

®(tt>i(6t  2.4  kg 


»erfitt  6  2,  ffatfer«2Bj(Mm^6<ra^e  2 
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WERKSTATtSTECHNTÄ 
1920    HEFT  24. 


Gebr.  Saacke,  werkzeograbrik,  Pforzheim. 


Fr&ser  aller  Art, 

Reibahlen, 
Gewindebohrer, 


Lehren. 


(8193 


elcPir.  ©lühöfcit  für  000° (£ 
190- 500  5>.  (ökid)-  u.  'i>r<-I%ftcpm 

'BcSbcE  Softe,  iöcrlin  ^2Ut 


Innensdileifvorridihingen 

Fortuna" 


■'S*-'- 


Fortuna- Werke,  Spezialmaschinenfabrik  G.in.b.H 

Stuttgart-Cannstatt 


Telegramme : 
Fortnnawerke-Cannstatt 


Telegramme: 
Fortonawerke-Cannstatt 


Gebr.  Weissker,  Gera-R.  1 

ScKIeifmaschinenf^briK 

liefert  auf  Grund  langjähriger  Erfah- 
rungen als  ausschließliche  Spezialität : 

Ppizisions-,üiiivBrsal-,WEPkzeyg- 
und  Rund-SelileifiDaselilDen 

für  250— (jOO  mm  Schleiflänge,  auch 

mit  selbsttätiger  Tischbewegong 

Krttftige,  solide  KonstraKtion 
Größte  erreichbare  Genauigkeit 
Höchste  Arbeitsleistung 

Sehr  wertvoll  in  jedem  Betrieb! 

Vielieilii«  Virwcndbirkcil    Kurii  LitferfriilH 


Leitspindel  -  Drehbänke 
Zentriermaschinen 
Räderfräsautomaten 
Schleif- D.Riirelmaschinen 

für  Müllerei  —  iHartgoßwalzei 

Oscar  EHrlicH 

Werkzeug^maschinenfabrik 
CKemnitz  19,    Wniaenatr.  12/16 

Nächste  Nähe  des  Fiauptbahnhofei 
Beste  Bexu^sctuelle  fikr  WiederverKlLufer 


WERKSTATTSTBCHNFK 
IHl'ü    IIKFT  24. 
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Normaltypen 


Ü=  Einf.  und  Universal-Fräsmaschinen  BBAl 
^  Selbsttätige  BolzenbänKe  EBB  3 

===  Präz.MechanikerdrehbänKe  BBB 


MI5XONG- 
KONDEN5TOPF 

■^mg/ähr/ge^rfahrunf/en. 
Man  verfange  ?\n(jchot 

BOPP& REUTHER 

MANNHEIM -Waldhof. 

Ärrnnturenj  Pumpen,  Wasser/nerjcr 


9  = 

(8  = 

'S  ^ 

eu  = 

u  ^ 

0)  = 


d 
u 

> 


k 


I  E.  O.  Bartx  &  Bolle  g 

==  Rationelle  Metallbearbeitung  ^= 

■  Berlin  s  42  | 

g  Fernspr.:  MoHtzpUtz  10915.  10916.  10917,  15353  ^= 

=  Alleinverkauf    an    Selbstvei  wender    der  ^= 

=  Fabrikate  der  Werkzeugmaschinenfabrik  ^= 

m       G.  Skrziwan  ®  Co.,  Berlin  SO  26  ^ 

^  (Gegründet  1862)  ^= 

■  Durchgeführte  Sonderfabrikatjon!  | 

■ 


Auiomaieii 

für  Kleine  nräzise  Teile 


©§cefccfee  4  (To 

löerkzeup-  und  SpcziatmascJ^inen 
(Berlin  €2,  3ifai$er-?^imeliii-':f#r.  2 
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WEEKSTATTSTECHNIK 
1920   HEFT  24. 


uJUi^chutenbau/I.S, 


^ckenbohrmaschmen 
!^ohrwa5chinen 
Mompre^doren 
Niefmaschlnen 

Hebezeuge 
Meisselhdmmer 
Niethämmer 
Oegenhalfet 
Abklopfer  5lampfer 


1 


h^ctizeug/ undMascbinenfitbtik 


Alfred  Gutmann 

AkHcngesellschaft  für  Maschinenbau   OTTENSEN  -  HAMBURG 

liefert  seit  mehr  als  30  Jahren 

Drucksandstrahlg'ebläse 

für  alle  Zweige  der  Indastrie, 

Putzhäuser* 

RotationstiscHe, 
Sandauf  b  er  ei  tung'en» 
Hollerg'äng'e, 

Formmaschinen 

neoester,  vollendetster  Honstraktion. 


D.  R.  P.  No.  211  863. 


in  ondAujiandspatentc.  UbcF 5000  Anlagen  Im  Betriebe.  Kostenanschläge  gern  zu  Diensten. 


W  i;UK!«'l  ATT8TECHNIK 
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WERKSTATTSTECHMK 
\aiO   HEFT  24. 


/aArLar  und 
feststehend 

offen  und 
umkleidei" 


MElCR«WElCH£i;r 
I.EIFZlO-IjmDCNAU 


Verlikal- 
Fräsmaschi 


In  6  Größen 


HOIIer  A  Hontag  G.m.b.H. 

Masch  inenfabrik 
Leipzig  •  Undenau,  LUlzner  StraBa  93  99 


Malick  Walkows 

WerkzeogmaschiDtnfabrik  ::  Berlin  S  61,  Gneisenaustr.  67 


Telesr.-Adr.:  Proiperitai 


Spezialität 
seit  über 
30  Jahren 


HandheDel-.  seimiige  und  uniuersai- Fräsmaschinen 


Wilhelm  Reh 

Werkzeugmaschinenfabrik  mit  beschränkter  Haftung 

DeDben-Niederhaslidi  b.  Dresden 


Präzlslons-rräsmascliincii 

im   Serienbau  als  alleinige  Sonderheit. 

Gegründet  1879. 


''""^S^'SH"'  ANZEIGEN. 
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WERKSTATTSTECHNIK  '. 
IS'20    HEFT  24. 


/CHRAUBENPABRIK 


PRÄZISIONS^SCHRAUBEN 

Auto 


PSCHERER  LEIPZIG 


PSCNERER  C9/I.EIRZia 


W  ERKST ATT8TKC  H  N I K 
1920    HEFT  24. 
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Universal- 
Werkzeugschleifmaschine 


4 


ERNST  KRAUSE  &  CO. 

BERLIN  •  WIEN 

AP/ISTERDAM,  CÖLN-EHRENFELD,  BUDAPEST,  PRAG 
Präzisions-Werkzeugmaschinen  und  Werkzeuge 

Fabriken: 

Cöln-Brunewerk,'  Wien-Donauwerk,  Wien-Taborwerk 

Handelsabteilungen 


Abt.  II.  Preßluft-Werkzeuge 
Unsere 

Preßluft-Werkzeuge 

sind  in  Güte  und 
Leistungsfähigkeit 

unübertroffen 

Prefliuft-,  Niet-,  Meiflel-  und  Stemm-Hämmer 
Stampfer-Bohrmaschinen  usw. 

Ab  Lager  lieferbar 


vorm.  Pokorny  u.  Wihhekind  -  FrankFurh  a 
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WERKSTAlTSTECHJilE 
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MESSWERKIBUGB 


bAverischb 

MESSWERKZEUGIABRIKbh 
AschAkpbnburc 


Verlag  von  Jnlias  Springer  in  Berlin  W  9 


Soeben  erschien: 

isebe  DereeliDDDgeii 

Praktische  Anwendung  thermo- 
chemischer  Rechenweise  für 
Zwecke  der  Feuerungskunde, 
der  Metallurgie  des  Eisens  und 
anderer  Metalle 

Von 

Joseph  W.  Richards, 

P  ofesscr    der    Metallurgie    en  der 
Lei  h-Universität 

Autorisierte  Übersetzung  nach 
der    zweiten     Auflage  von 
Prof.  Dr.  Bernhard  Neumann,  Darmstadt 
und  Dr  -Ing.  Peter  Broda!,  Christiania 

Unveränderter  Neudruck 
Gebunden  Preis  M.  64. — 
(und  Sorti  .  entszuscMag) 


Zn  beziehen  durch  'jede  Buchhandinng 


m 


Shapingmaschinen  '"'äoppelte)"^ 

m.  neueniAatriebD.R.P.  in  allen  Abmessungen 
u.  Terschieden.  Konatruktionen  (Kulisse  u.  Frik. 
tio«).  Transmisaions-  u.  alektr.  Einzelantrieb 
SpezialauafuhlunK  fUr  alle  Zwecke 


l^ang'e  ®.  Geilen 

Bedeutende  Spezialfabrik  für  Shapingbau 

Halle  aa  S.  4 


Maschinen  -  und  Zahnräderfabrik 

Wilhelm  Köllmann  Sohn 

Langenberg  (RhI.) 

Vertikalfräsmaschinen 
Planfräsmaschinen 

Horizontalfräsmaschinen 
Räderfräsmaschinen 

Dopp.  Langfräsmaschinen 
Univ.  Werkzeug-  und 

Fräser-  Schleifmaschinen 

sofort  bezw.  kurzfristig  lieferbar 

WERKSTATTSTECHNIK 
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G.  Rärg'er 

Fabrik  für  W  e  rk  z  e  u  g  m  a  s  c  h  i  n  e  n  A.-G. 

Berlin   O  27,   Krautstrasse  52 


Gegründet  1869 


Bisher 

16000  Werh'cugnaschinen 
elicieit. 


Präz.-Patronen-D  rehbank 

D.  P.  2 


JIIIHHMIHIIIII  llllllllllllllllllllllllltllllllMIHIH<l(IIIIIIIIIIIIIHNINIIIIIIIIIIIItlllHIIIIIIIIIIIIIHIIIIIIIIimiinillllininilltt 

iiüiiiin  !£  i 


LEIPZIG  97  F 

Fernruf  18452.  Telegr.  "HEIK"  Leipzig 


I  ?llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll!llllllllllllllll|||llllllllllllllllllll1IIIIIH^  I 

äuiUlllUlllllHlllllllllUlllUIIUMIllllllUUIlllll(IU41Ull  MUUUllNIIIIllltlllMUUllllllllllltMIMIItllllUIIIMKlIIIIMIiMMIMinr 


WJ  WERDAUER 

Werkzeugmaschinenfabrik  ahl:, Werdau. 

ca.  400  Arbeiter  und  Angestellte 

Gfoüe  Serienherstellung  moderner  Werkzeugmaschinen 

WW-Erzeugnisse : 

1 .  Schnelldrehbänke  m.  Leitspindel  6  GröBen :  1 60—400  Sptzh. 

2.  Schnelldrehbänice  m.  Leit- u.  Zugsp.  5  GröBen:  175— 375  Sptzh. 

3.  Bolzen-Schnelldrehbänke  1  GröBe:  180  Sptzh. 

4.  Schnellhobier  4  GröBen:  250—550  Hub 

5.  Spezialmaschinen 

Vorzügliche  Ausführung 
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Der  Doain^cnlcar 


erschließt  durch 
seinen  erfolgreichen 

die  wichtigen  Absatzgebiete  des 

Hodi-  «.Tiefbaues 

und  der  gesamten 

Eisen-,  Beion-  und 
Ei9eni»eion 

erzeugenden  und  verarbeitenden 

Industrie 


Anzeig  encuinahime : 
Julius  Springer,  Berlin W  9 


Prazislons-  Schleifmaschinen 

bis  1000  mm  Schleif  lange 


Der  Kommende  Tag'  A.-G. 

Carl  Unger,  Werkzeugmaschinenfabrik,  Hedelfingen 
Brief-Adres.e:  OBERTÜRKHEIM.  Schließfach  Nr.  6 


Franz  Braun,  Aktiengesellschaft,  Zerbst 

Werkzeugmaschinenfabrik  und  Eisengießerei 


RD  Revolvep-Dpehbankp 


SpitxenhSh«  180  mm,  grSOter  Drehdurchmester  460  mm, 

Spindelbohrung  63  mm 
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Automatische 

REVOLVER- 
DREHBANK 

Nr.  0 

Grösstar  Materialdurchlass  1 6,5  mm 
Gröcste  Drehlänge  45  mm 

Nr.  00 

Grösster  Materialdurchlass  9,7  mm 
Grösste  Orehlänge  32  mm 

Grösste  Leistungsfähigkeit 
bei  unübertroffener  Genauigkeit 
der  Arbeitsstücke 


SAMSON 

Präzisions- 

Schraubenautomat 

D.  R.  P.  279703  •  290470  •  282474 

7  mm  Durchgang 
22  mm  Arbeitslänge 

Zur  Herstellung  von  Präzision«- 
schrauben  beson<^ers  geeignet 

Leichte  Einstellung 

Grosse  Leistungsfähigkeit 
Genaue  Ausführung 


Präzisions-Schraubenau  tomat 
/ 


Automatische  Revoivtr-Drehbank  Nr.  0 


AutomaC  -che  Revolver-Drehbank  Nr.  00 
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Hochleisiuntgs -Drehbänke 
Rewol ver  -  Drehbänke 


Mo<l«ll  X>.  F.  I 


WerkzeugmaschinenfabriH  J .  GAST  "     "  Berlin-Lichtenberg 

Gegründet  1845  Telegr.- Anschrift:  Gast  Berlin-Lichtenberg 


Fernsprecher:   Lichtenberg  720  und  716 


Reibochlen 

Focbplkadi 


Wir  liefern  nur  hochwertige  Genauiglceitswerkzeuge!  Verlangen  Sie  unsere  Lagerlisten  und  Drucksachen. 

W.  FERD.  KLINGELNBERG  SÖHNE 

BERLIN  -CHEMNITZ-HAGEN  -  REMSCHEID,  MANNHEIM -AMSTERDAM -ROTTERDAM. 

Fabriken  in  Remscheid  und  Hückeswagen. 
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Werkstattstechnik 


Die 

bringl  etOKehende  Berichte  Uber  den  Betrieb  »ob  Fabriken  —  hauptilchlich 
Maiehlnenfabrfken  — ,  Uber  ihre  Innere  Organisation,  den  Werkitättenbau  und 
Uber  alle  zum  Fabrikbetriebe  gehtSrigen  wirtschaftlichen  Fragen.  Sie  befallt  sich 
besonders  ausführlich  mit  den  Bearbeitungsmaschinen,  Einrichtungen  und  Werk' 
zeugen  fUr  den  allgemeinen  Maschinenbau  und  die  Massenfabrikation.  — 
Zusammenarbeit  mit  der  Zeilschrift  „Machinery"  ermöglicht  der  „Werkstatti- 
technik"  neben  der  Behandlung  der  deutschen  Werkstätten  auch  die  eingehende 
Berücksichtigung  amerikanischer  Werkstattspraxis.  —  Beiträge  sowie  sonstige  fUr 
die  Schriftleitung  bestimmte  Mitteilungen,  Bücher,  Zeitschriften  usw.  werden 
erbeten  unter  der  Adresse: 

Schriftleitung  der  Werkstattstechnik  Prof.  S)i.*3ng.  Q.  Schlesinger. 

Charlottenburg,  Technische  Hochschule,  Berliner,  Straße  171. 


ericheint  am  1.  u.  15.  jedes  Monats  und  kostet  jährlich  M.  60,—  (»iertelJährU  M.  15,—), 
Bezug  durch  den  Buchhandel,  die  Post  oder  auch  von  der  Verlagsbnchhandluag. 
•Preis  der  Inland-Anzeigen  bei     '/g  [/,_^  Seite  Umfang 

M.  19b,-  340.-  4,0.-  640,-  1200,— 
Ausl.ind-Anzeigenpreise  werden  auf  direkte  Anfrage  mitgeteilt. 

Bei   6    12    24       maliger  Aufnahme  innerhalb  Jahresfrist 

~10   20   30%  Nachiafl. 
Kleinere  Anzeigen  kosten  M.  4,50  Tür  die  einspaltige  Petitzeile  »on  45  mm 
Breite;  Nachlaß  wie  vorstehend;  .Stellengesuche  bei  direkter  Aufgabe  M.  3. —  für  die 
einspaltige  Petitzeile.    Beilagen  nach  Vereinba/ung. 

Verlagsbuchhandlung  Julius  Springer,  Berlin  w. 9,  Link-Str.  23/24. 

Fernsprecher:  Amt  Kurfürst  6050 — 53.   Telegrammadresse:  Springerbuch. 
Reichsbank-Giro-Konto.  —  Deutsche  Bank.  Depositen-Kasse  C 
Postscheck-Konto:  Berlin  Nr.  UlUO. 


INHALT 

*  bedeutet  Abbildungen  im  Text. 


Fritzen,  J.  Schneiden  und  Fräsen  von  Gewinden  (Zuschrift)  .  643* 
Göpel,  F.    Zwei  Schnellyergleicher  für  zylindrische  und  platten- 

förmige  Endmaße   625* 

K  essner,  A.  Die  Prüfung  der  Bearbeitbarkeit  der  Metalle  .  .  633* 
Klostermann,  J.  A.    Deutsche  Massenfertigung    im  Auge  des 

Amerikaners  (Zuschrift)  641* 

K raffe  1,  W.    Aus  der  Werkstattpraxis   629* 

Kresse,  H.  Über  Eignungsprüfungen  des  indu.striellen  Lehrlings  639 
Simon.  E.  (Zuschrift)  u.  Sie  bei,  E  (Erwiderung").  Das  Schmie- 
den des  Stahls  und  die  Grundlagen  zur  Beme.ssung  von 

Hämmern  und  Fallwerken   .  632 

.Staeger,  F.    Umstellung  eioes  Kleinbetriebes  zum  Großbetrieb 

auf  dem  Weg  über  den  Mittelbetrieb  631 


Berichte  der  Schriftleitung: 

Kaltes  Ausbeulen  von  nahtlosem  Stahlrohr  

Neue  DI  Normhlälter  

Reformvorlesungen  an  der  Technischen  Hochschule  zu  Berlin. 
Werkzeugmacherschraubstock  .'  


646* 
645 
644 
645* 


Bücherbesprechungen: 

Grübler,  M.    Lehrbuch  der  Technischen  Mechanik.    IL  Statik 
der  starren  Körper  


Zeitschriftenschau 


Aus  Werkstatt  und  Büro: 

62.  Leistung  elektrischer  Maschinen 


646 

646 

648 


Wir  bitten  unsere  Leser,  durch  Beiträge  aus  dem  Beiriebe  an  der  Belehrung  ihrer  Arbeitsaenossen  miizwwirken. 

•werden  gut  honoriert.    Für  die  Figuren  genügen  einfache  Handskizzen. 


Brauchbare  Beiträge 


GEBR.  BÖHRINGER 

Gegründet  1845  1400  Angestellte  u.  Arbeiter 


Revolverbank  R  I,  420  mm  Drehdurchmesser  über  dem  Bett,  70  mm  Spinde, .-olirung.  (3688 

Drehbänke        Revolverbänke  Hobelmaschinen 

Revolver  •  Automaten  (System  Cridley)  mit  57—82  -  108  mm  Durchgang 
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FRITZ  WERNER)  iffi 

AICTI ENCESELLSCHAFT 

^  BERLIN'MARIENFELDE 

MASCHINEN-UND  WERKZEUCFABRI K 


UNIVERSAL- FRÄSMASCHINE  NR. 212 
MIT  TEILKOPF. 


H^^i^'^^^^'NEN-  REVOLVERDREHBÄNKE 
SCHLEI  FM  ASCH  I N  EN  -2  ENTRI  ERMASCH  I N  EN 
MESS-UND  SCHNEID-WERKZEUGE 


ABTEILUNG  FÜR  WERKZEUGE : 
BERLIN  W3S,  LÜTZOWSTRASSE  6 
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grgc^ -Automaten 


0/70^3 -Automaten-Werkzeuge 


vdß^  -Präzisions-Schleifmaschinen 


ergänzen  sich  und  gewährleisten  dfniernd  einen 
Grad  der  Genauigkeit,  der  auch  höchstgestellten  An- 
forderungen des  Ausfauschverfahrens  entspricht. 
Automaten  Werkzeuge,  Amerikaner  zangen 
jeden  Systems  sofort  oder  kurzfristig! 


Hahn®  Kolb,  Stuttgart,  ^"•'Ä^*' 


WANDERER  WERKE 

SCHölVAU  -  CHE>1VI1VIX5^ 


36  ANZEIGEN.  '^'^»g^,^  atktechnik 


INSERENTEN  -  VERZEICHNIS. 


Seite 

Aerzenet  Maschinenfabrik  G.  m.  b.  H.,  Aeizen-Hameln   — 

Ako,  Werkzeugmaschinen,  Dresden  A   55 

Aktiengesellschaft  Pittler,  Wahren-Leipzig  ,   12 

Alig  &  ttaumgäitel,  Aschaffenburg   17 

Arntz,  Joh.  Wilh.,  Remscheid   — 

Baitz  u.  Bolle.  Berlin  S  11,  15  u.  21 

Bayerische  Meßwerkzeugfabrik  G.  m.  b.  H.,  Aschaffenbuig   28 

Beling  &  Lubke,  uenin  äO  20   55 

Bernheim,  Elrnst.  Düsseldorf   — 

Bloch.  Walter,  Berlin-Marienfelde   41 

Böhringer,  Gebrüder,  Göppingen  i.  WUrtt  ,"   33 

Boley,  G.,  Edingen  ~.   41 

Bopp  &  Reuther.  Mannheim   21 

Boye,  Brüder.  Berlin   20 

Braun  A.-G.,  Franz,  Zerbst   30 

Breithaupt.  Best  &  Co.,  Köln   48 

Buttkus,  Konun.-Ges.,  Stuttgait-Feuerbach   41 

Gellet  &  Engelhard.  Akt.-Ge».,  Offenbach  a.  M   18 

Deckel,  Friedrich,  München  41   42 

Der   Kommende   Tag.   A.  -  G.,    Carl    Unger,  Weikzeugmaachinenfabrik, 

Hedelfingen,  Stuttgart   80 

Deutsche  Maschinenfabrik.  A.-G.,  Duisburg   — 

Deutsche  Niles-Werke  A.-G.,  Berlin-Weißensee   51 

Dresdner  Werkzeugmaschinentabrik  Carl  Auerbach  tt  Sohn,  Radebeul  .  .  42 

Droop  &  Rein,  Bielefeld   — 

Düsseldorfer  Werkzeugmaschinenfabtik  u.  EisengieOerei  Habersang  &  Zinzen 

G.  m.  b.  H.,  Düsseldorf-Oberbilk   43 

Ehrlich.  Oskar,  Chemnitz   20 

Eikar.  G.  m.  b.  H..  Köln-Braunsfeld   37 

Eisenwerk  Wultel,  Hannover-Wultel   — 

Elbe -Werke  Hermann  Haelbig,  Dresden-A   39 

Engels  &  Waegner,  Berlin  NW   13 

Eulenberg,  Moenting  &  Co.  m.  b.  H.,  Schlebusch-Manfort  bei  Köln  ....  49 

Falkensteiner  Präzisions-Lehren  u.  Werkzeugfabrik,  Falkenstein  i.  Vogtl.  .  — 

Fem,  C.  u.  E.,  Stuttgart  i   6 

Fischer,  Kugellager,  Schweinfurt   — 

Fleck  &  Co  ,  Benin  N  65   41 

Fortana- Werke,  Spezialmaschinenfabrik,  G.  m.  b.  H.,  Stuttgart  -  Cannstatt  2U 

Frankfurter  Maschinenbau-A.-G.,  vorm.  Pokorny  &  Wittekind,  Frankfurt  a.  M.  27 

Ges.  für  Linde's  Eismaschinen  A.-G.,  Höllriegelskreuth  b.  MUnchen.  ...  — 

GieCereimaschinen-Gesellschaft  m.  b.  H.,  Düsseldorf   — 

Gildemeister  &  Co.,  A.-G..  Bielefeld    14 

Guggenheimer.  Dr.  Siegfr..  Nürnberg   15 

Guldner  Motoren-Gesellschaft,  Aschaffenburg   — 

Günther  &  Kleinmond,  Frankfurt  a.  M   48 

Cutmann.  Alfred,  A.-G.  für  Maschinenbau.  Altona-Ottensen   22 

Haas,  C.  W.,  G.  m.  b.  H.,  Remscheid,  Rheinland   44 

Haelbig,  Herm.,  Nachf.,  Dresden   50 

Hahn  &  Kolb,  Stuttgart   35 

Hartmann  &  Co.,  Deutsche  MeOwerkzeug-Ces.,  Leipzig-St   — 

Hasse  et  Comp..  Max,  Berlin  N39   4 

Hasse  &  Wrede,  Carl,  Berlin  N20   2 

Heidenreich  &  Harbeck,  Hamburg  6   9 

Heine,  Gebr.,  Viersen  9   37 

Heinemann,  Gebr.,  St.  Georgen  (Schwarzwald)   6 

Hertel  tt  Schmidt.  Dresden  ;  .  42 

Heymer  &  Pilz.  G.  m.  b.  H..  Meuselwitz  S.-A   7 

Hollmann,  Friedrich.  Wetzlar   — 

Hommelwerke,  G.  m.  b.  H.,  Mannheim-Kaferthal   23 

Horn,  Dr  Th.,  Leipzig-Grz  ,   — 

Hürth,  Carl,  München  SO  7   — 

Hurzthal,  Fritz,  Remscheid   39 

Imperator  G.  m.  b.  H..  Magdeburg   — 

Jagenberg -Werke  A.-G..  Düsseldorf   — 

Jaegerstahl.  G.  m.  b.  H.,  Mannheim   — 

Kärger,  G.,  Fabrik  für  Werkzeugmaschinen.  A.-G..  Berlin  O  27   29 

Keller  &  Knappich,  G.  m   b.  H.,  Augsburg   — 

Kemptener  präzis. -mech.  Werkstätten  Georg  Kesel  G.  m.  b.  H.,  Kempten  i.  A.  47 

Klingelhöfler-Uetries-Werke,  Düsseldorf   — 

Klingelnberg,  W.  Ferd.,  Söhne,  Remscheid   32 

Koepfer  Äc  Söhne,  Jos..  Furtwangen  (Baden)   12 

Köllmann.  Wilhelm,  Sohn.  Langenberg   28 

Koyemann,  M.,  Düsseldorf   — 

Krause  tt  Co.,  Ernst,  Berlin-Wien   27 

Kutsch».  Friedr.,  Organisationsberatung,  Charlottonbuig  I   — 

Lange  tt  Geilen,  Hallo  a.  S   28 

Levy,  Dr.,  Max.  Fabrik  elektrischer  Maschinen  und  Apparat«,  Berlin  N  66  1 

Liebermann,  Kart,  Kronach   — 

Lindner,  Herbert,  Berlin   58 

Loebel.  Waller,  Leipzig   60 

Loewe  tt  Co..  Ludw.,  Act.-Ges..  Berlin  NW  87   5 

Lok.-Fbk.,  Krauss  6t  Co..  A.-G..  München   19 

Loose,  Arno,  Chemnitz-Allendorf   61 

Ludicke.  Nachf..  Jul..  Werdet   47 
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Maffei,  J.  A.,  München   13 

Malick  &  Walkows.  Berlin  SO  26   24 

Maschinenfabrik  ..Deutschland",  Dortmund   — 

Maschinenfabrik  Froriep,    G.  m.  b.  H.,  Rheydt   — 

Maschinenfabrik  Kappel,  A.-G.,  Chemnitz-Kappel   37  { 

Maschinenfabrik  Pekrun,  Coswig  i.  Sa.   17  j 

Maschinenfabrik  Pfauter,  Chemnitz   9] 

Maschinenfabrik  Weingarten  vorm.  Hch.  Schatz  A.-G.,  Weingarten  43  (WUrtt.)  — 

Meier  &  Weichelt,  Leipzig-Li   24' 

Meik,  G.  m.  b.  H..  Leipzig  97    29  j 

Messer  &  Co.,  G.  m.  b.  H..  Frankfurt  •.  M   39  j 

Moll-Werke  Akt.-Ges..  Chemnitz  i.  Sa  

Morell,  Wilhelm.  Leipzig  .  .  .  .   541 

Motoren-  u.  Apparatebau,  Chemnitz,  Sa   41 

Müller  &  Montag.  Leipzig-Lindenau   24 

Neumann,  Julius.  Zittau  47 

Nolag,  Berlin  N  — 

Peniger  Maschinenfabrik  und  EisengieOerei.  A.-C.  Penig  i.  Sa   55 

Pharos-Feuerstätten-Gesellschaft  m.  b.  H.,  Hamburg   — 

Pierburg.  Gebrüder,  Tempelhof   6 

Präzisionswerkstätten,  Mittweida.  Mittweida  i.  S.   10 

Preßluftwerkzeug-  und  Maschmenbau  A.-G.,  Berlin  SO  16   22 

Pscherer  &  Co.,  Leipzig   20 

Raboma,  Maschinenfabrik,  Berlin-Borsigwalde   7 

RauchfuO.  G.,  Berlin-Pankow   44 

Reh,  Wilhelm,  Werkzeugmaschinen  G.  m.  b.  H.,  Deuben  -  Niederhäslich 

b.  Dresden   24 

Reinecker.  J.  E.,  A.-G..  Chemnitz   — 

Reinhold,  Gebr.,  Gera-Lusan  7   41 

Reiß,  R..  G.  m.  b.  H.,  Liebenwerda   - 

Renner  &  Modrach,  Gera-R.   2u 

Rohde  &  Dörrenberg.  G.  m.  b.  H..  DUsseldorf-Oberkassel   50 

Roos  &  Elbert,  Mainz  a.  Rh   — 

Röper,  Anton,  Düsseldorf   53 

Roscher  &  Denecke,  Berlin  SO  16   51 

Saacke,  Gebr.,  Werkzeugfabrik,  Pf orzhein;    20 

Sächsische  Maschinenfabrik,  vorm.  Rieh.  Hartmaim  A.-G.,  Chemnitz  ...  8 

Samsonwerk,  Berlin                                                                                         •  31 

Sauer  &  Bobreker,  Berlin-Lichtenberg   18 

Scharmann  &  Co.,  Rheydt   —  i 

Scheumann  &  Wolf,  Deuben-Dresden  4  ,   46  I 

Schiele  &  Co.,  G.,  G.  m.  b.  H.,  Frankfurt  a.  M.-West   — 

Schleicher  tt  SchUll,  Düren   44 

Schoening,  Carl,  G.  m.  b.  H..  Berlin-Reinickendorf   52 

Schöneberger  Präzisionswerkstätten  Gottfried  Hinz,  Berlin-Schäneberg    .  .  44 

Schuchardt  &  Schutte,  Berlin  C  2   Ib 

Schuler,  L.,  Göppingen   56 

Schumann,  Erwin,  Berlin  NW   — 

Schütte,  Alfred  H..  Köln-Deutz  14  u.  17 

Schuttoff  &  Bässler,  G.  m.  b.  H..  Chemnitz  150    11 

Schwart7kopff,  A.,  G.  m.  b.  H  ,  Berlin-Reinickendorf    26 

Schweiz.  Werkzeugmaschinenfabrik  „Oerlikon",  Oerlikon  b.  ZUrich  ....  18 

Schwemann,  Carl,  Erkrath   — 

Seyboth  tt  Co.,  Zwickau  i.  Sa   — 

Siemen  &  Hinsch,  St.  Margarethen-Holstein   47 

S.  K   F.,  Norme,  Berlin   3 

Sondermann  tt  Stier,  Aktiengesellschaft,  Chemnitz   — 

Sonnreken,  F.,  Bonn   47 

Springer,  Julius,  Berlin                                  10,  28,  30.  38.  40,  47.  48,  60.  52,  54 

Stahlwerk  Becker.  A.-G..  Willich   42 

Steinhäuser  tt  Kopp,  Offenbach  a.  M.  •  •  ;   44 

Stiefclmayer,  C.  MeOwerkzcugfabrik,  Efilingen  a.  M.  1   — 

Störtländer.  C.  tt  Co.,  Hamburg  I   — 

Thiel,  Gebr.,  G.  m.  b.  H.,  Ruhla  i.  ThUr  15 

Thielicke  «c  Co.,  Berlin  C  19  u.21 

Titania-Werk,  G.  m.  b.  H..  Betlin-Sch»neberg  25 

Voigt  &  Schröder,  Gößnitz  S.-A  48 

Wagner.  Gustav.  Reutlingen   !>' 

Wagner,  Robert,  Chemnitz  .  .  .   4 

Wanderer- Werke,  A.-G.,  Schönau  bei  Chemnitz  

Weber  tt  Co.,  Richard.  Berlin  

Weipert,  Ferdinand  C,  Heilbronn  a.  N   - 

Weißer  Söhne,  J.  G.,  St.  Georgen   ~ 

Weissker,  Gebr,  Gera-ReuO   20 

Werdauer  Werkzeugmaschinenfabrik,  G.  m.  b.  H..  Werdau   2^ 

Werkzeugmascliinenfabrik  J.  Gast,  Komm. -Ges.,  Berlin-Lichtenberg  .... 

Werkzeugmaschinenfabrik  ,, Union"  (vorm.  Diehl),  Chemnitz   ' 

Werner,  Fritz,  A.-G.,  Berlin -Marienfelde  12  u.  34 

Wetzel,  Gebr.,  Leipzig-Plagwitz   56 

Watzel,  Karl,  Gera   — 

Winkel,  A.,  Köln-Ehrenfeld   44 

Wippermann,  Wilhelm,  jr.,  G.  ro.  b.  H.,  Hagen   5li 

Wohlenbera,  H.,  Hannover   11 

Wotan-Werke.  Akt.-Cea..  Leipzig   10 

Zwickauer  Maachinenfabiik,  A.-C.,  Niederechlema    9 


Finnen,  bei  denen  keine  Seitenzahl  angegeben,  findet  man  in  einen  der  nVohalen  Hefte. 
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H  l  :m  Gebrauch  des  Heine-OIseparators 

z'  m  Abschleudern  und  Wiedergewinnen  des  Öls  von 
Metallteilen  und  -spänen,  sowie  zum  Entfetten  und 

Entölen  von  Putzmaterial 
HEINE- Sehnelltrockner  D.  R.  P.       (Kein  Sägemehl  mehrt) 


GEBR.  HEINE 

VIERSEN  9  (RHLD.) 
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Maschinenfabrik  Kappel  A.-G. 


CHemnitz-Kappel 


Kappel-Schnelldrehbänke 
Kappel -Fräsmaschinen  (einfach  -  universal  -  vertikal) 

Andere  Erzeugnisse:  Säseffatter,  Holzbearbertunssmaschinen  aller  Art 

Serienherstellimg  Kurze  Lieferfruten 
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Soeben  erschien: 


Konstruktion  und  Material 

im  Bau  von  Dampfturbinen 
und  Turbodynamos 

Von 

Dr.-Ing.  O.  Laasche 

Direktor  der  Allgemeinen  Elektrizitäts-Gesellschaft 

Mit  345  Textabbildungen 
In  vorzüglicher  Ausstattung  und  Leinenband 
Preis  M.  38.—  ;  gebunden  M.  48—  (und  Sortimentszuschlag) 

Das  Werk  bringt  eine  Reihe  von  Forschungsarbeiten  modernster  Art,  d.  h.  Forschungen  größter  Gründlich- 
keit unter  Benutzung  aller  Hilfsmittel,  welche  die  grundlegenden  Wissenschaften  Phvsik,  Chemie,  Mechanik  zur 
Verhigung  stellen.  Die  Forschungen  sind  so  weitgehend  wiedergegeben,  daß  der  Ansatz  für  eine  richtige 
matheniatische  Behandlung  gegeben  ist.  In  dieser  Form  der  Verbindung  der  verschiedenartigen  Disziplinen  oder 
mit  anderen  Worten  des  Heranziehens  dieser  Disziplinen  zur  Dienstleistung  für  die  Mechanik  und  für  den 
Maschinenbau  dürfte  das  vorliegende  Werk  als  bahnbrechend  anzusehen  sein. 

Ein  ganz  anderer  GesichtsponKt,  der  dem  WerK  unschätzbaren  Wert  verleiht,  ist  diejedemBe- 
tr.iehsmanninteresseabgewinnende  rücKhaltlosoffeneBehandlung  aach  der  un- 
günstigen  Erfahrungen,  die  mit  Material  verschiedenster  Art  and  mit  verschiedenen  KonstruKtionen 
unter  gewissen  Verhältnissen  gemacht  worden  sind.  Hier  findet  der  Betriebsmann  zahlreiche  Beispiele  zur 
richtigen  Beurteilung  von  Anständen  und  Störungen,  denen  häufig  eine  Auslegung  gegeben  worden  ist,  die 
sich  mit  der  wissenschaftlichen  Erforschung  und  den  aas  zahlreichen  Fällen  der  Praxis  gesammelten  Erfah- 
rungen nicht  decKen.  Es  ist  namentlich  auch  geschildert,  wie  die  Nutzanwendung  aus  diesen  Erfahrungen 
gezogen  worden  ist  bezw.  gezogen  werden  muH  und  wie  wenig  eigentlich  dazu  gehört,  um  große  Gefahren 
und  Kostspielige  Reparaturen  zu  verhüten. 

Indirekt  sind  die  Darlegungen  ein  wertvoller  Beitrag  z  u  r  „Wä  r  m  e  w  i  r  t  s  c  h  a  f  t",  da  darin 
ausführlich  auseinandergesetzt  ist,  wie  beispielsweiie  die  Turbinenbeschauflung  vor  Anfressungen,  vor  Ver- 
schlammung, vor  Wasserschlägen  usw.  zu  schütten  und  der  ideale  Zustand  zu  erreichen  Ist,  der  den  günstigsten 
Dampfverbrauch  gewährleistet.  -  In  diesem  Zusammenhang  s<  i  noch  das  reichhaltige  Kapitel  über  Kondensator- 
rohr-Antressungen  und  die  Vorkehrungen  zu  deren  Verhütung,  das  Kapitel  über  die  Lauflager,  über  die  Schmier- 
mittelverteilung  und  über  den  Einfluß  von  Lagerströmen  besonders  crwälint. 

A  II  s   d  e  III  Vorwort: 

Die  Wechselbeziehung  „Konstruktion  und  Material"  unter  unmittelbarer  Verwendung  der  Ergebnisse 
eingehender  Versuchsreihen  aus  den  Laboratorien  und  Prüffeldern,  sowie  der  unerbittlichen  und  oft  genug  üblen 
Erfahrungen  aus  dem  Betrieb  der  erbauten  Maschinen  wurde  bisher  wenig,  sichetlich  aber  nicht  entsprechend 
der  ihr  innewohnenden  außcrordenthch  großen  Bedeutung  behandelt. 

Die  vorliegende  Arbeit  bezweckte  ursprünglich,  dew  Betrieben  draußen  durch  die  Beleuchtung  der  ver- 
schiedenen Materialfragen  im  Zusammenhang  mit  den  konstruktiven  Möglichkeiten  zu  zeigen,  daß  auch  die 
heutige  Dampfturbine  trotz  ihrer  gewalligen  Fortschritte  gegenüber  allen  andenn  großen  Kraftmaschinen  noch 
immer  an  das  Wesen  der  erhältlichen  Materialien  gebunden  ist  und  so  auch  heute  noch  eine  gewisse  Kücksicht- 
nalime  auf  diese  obwalten  muß.  Weiterhin  ist  in  dieser  Ausarbeitung  aber  gezeigt,  welche  verschiedensten 
^weige  der  Technik  sicii  in  der  einzelnen  Konstruktion  berühren  und  welche  Sorgfalt  geboten  ist,  um  eine  den 
Anforderungen  entsprechende  Lösung  zu  erzielen.  Gerade  das  Aufblühen  der  Turbinenkraftwerke  mit  ihren 
mehr  als  zehnfachen  Einheitsleistungen  gegenüber  jenen  vor  kaum  zwei  |alirzehnten  zeigt  das  Anwachsen  der 
an  den  Ingenieur  gestellten  Forderungen. 


Verlag  von  Julius  Springer  in  Berlin  W9 
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Alltomatische 


Znhnradstofimoschlne  UZ 


mit  selbsttätigem  Schalt- 
mechanismus, D.R.G.M. 

Die  vorteilhafteste  Haschine 
für  Innenverzahnnngen, 

Auto  -  Kupplungsiäder, 
Doppel  -  Stirnräder 


Elbe-Werke  HennannHaelbig 

Aktiangeaelltchaft  Werkzeugmacchinenfabrik 

Dresden -A.  36 


Hochleistungs- 
Fräsmaschinen 

Präzisions-Ausführung    /  Serienbau 


)ugmaschinenfabrik 

!  HQrxthal 

Remscheid 


(innpiiiiiiiitiiniiiniiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii^ 

esjeugetx  axxf  cmfa- 
bUli^e  JPeiöß  unsere 


ZwigniederlAssang  und  FäbrtklAgen  Berlin  SW68,  Churlottenstrasse  6,  ConttnenUlhaus,  Fernspr.  Amt  MorttzpUts  5292 
Essen  a.  d.  Hahr,  Hansahaus,  Fernsprecher  7435,   Nürnberg,  Sandstrasse  42,  Fernsprecher  877t. 
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Werhe  über  Metallbearbeitung 

aus  dem  Verlag'  von  Julius  Springer  in  Berlin  W  9 


Die  Bearbeitung  von  Maschinenteilen  nebst  Tafel 
zur  graphischen  Bestimmung  der  Arbeitszeit. 

Von  E.  Hoeltje,  Hagen  i.  W.  Zweite,  erweiterte 
Auflage.    Mit  349  Textfiguren  und  einer  Tafel. 

Preis  M.  12.— 

Die  Werkzeugmaschinen,  ihre  neuzeitliche  Durchbil- 
dung für  wirtschaftliche  Metallbearbeitung.  Ein  Lehr- 
buch. Von  Professor  Fr.  W.  Hülle,  Oberlehrer  an 
den  Staatl.  Vereinigten  Maschinenbauschulen  in  Dort- 
mund. Vierte,  verbesserte  Auflage.  Mit  1020  Ab- 
bildungen im  Text  und  auf  Textblättern  sowie 
ISTafeln.  Unveränderter  Neudruck.  Geb.  Preis  M.  1 02. — 

Die  Grundzüge  der  Werkzeugmaschinen  und  der 

Metallbearbeitung.  Ein  Leitfaden  von  Prof.  Fr. 
W.  Hülle  in  Dortmund.  Zweite,  vermehrte  Auflage. 
Mit  282  Textabbildungen.      Gebunden  Preis  M.  10.— 

Die  Dreherei  und  ihre  Werkzeuge  in  der  neu- 
zeitlichen Betriebsführung.  Von  Betriebs  -  Ober- 
ingenieur W.  Hippler.  Zweite,  erweiterte  Auflage. 
Mit  319  Textfiguren.  Gebunden  Preis  M.  16.— 

lieber  Dreharbeit  und  Werkzeugstähle.  Autoris. 

deutsche  Ausgabe  der  Schritt:  „On  the  art  of  cutting 
metals"  von  Fred.  W.  Taylor,  Philadelphia.  Von 
Prof.  A.  Wallichs  (Aachen).  Vierter,  unveränderter 
Abdruck.   Mit  119  Figuren  und  Tabellen. 

0  Gebunden  Preis  M.  22.— 

Der  Dreher  als  Rechner.    Wechselräder-,  Touren-, 

Zeit-  und  Konusberechnung  in  einfachster  und  an- 
schaulichster Darstellung,  darum  zum  Selbstunterricht 
wirklich  geeignet.  Von  E.Busch.  Mit  28  Textfiguren. 

Gebunden  Preis  M.  8.40 

Handbuch  der  Fräserei.    Kurzgefaßtes  Lehr-  und 

Nachschlagebuch  für  den  allgemeinen  Gebrauch. 
Gemeinverständlich  bearbeitet  von  Emiljurthe  und 
Otto  Mietzschke,  Ingenieure.  Fünfte,  durch- 
gesehene und  vermehrte  Auflage.  Mit  395  Abbil- 
dungen, Tabellen  und  einem  Anhang  über  Konstruk- 
tion der  gebräuchlichsten  Zahnformen  bei  Stirn-  und 
Kegelrädern  sowie  Schnecken-  und  Schraubenrädern. 

Gebunden  Preis  M.  18.— 

Die  Biechabwicklungen.  Eine  Sammlung  praktischer 

Verfahren.  Von  Ing.  Johann  Jaschke,  (Graz). 
Vierte  Auflage.  Mit  218  Textfiguren.     Preis  M.  4.60 

Einzelkonstruktionen  aus  dem  Maschinenbau. 

Herausgegeben  von  Ing.  C.  Volk  (Berlin). 

Erstes   Heft:   Die  Zylinder  ortsfester  Dampfma- 

ichinen.  Von  Oberingenieur  H.  Frey  (Birlin). 
Mit  109  Textfiguren.  Preis  M.  2.40 

Zweites  Heft:  Kolben.  L  Dampfmaschinen-  und  Ge- 
bläsekolben. Von  Ingenieur  C.  Volk  (Berlin). 
IL  Gasmaschinen-  und  Pumpenkolbt-n.  VonBetricbs- 
ingenieur  A.  Eckardt  (Deutz).  Mit 247 Texifiguren. 

Preis  M.  4.— 

Drittes  Heft:  Zahnräder.  I.  Teil.  Stirn-  und  Kegel- 
räder mit  geraden  Zähnen  Von  Prof.  Dr  A.  Scliie- 
bel  (Prag).    Zweite  Auflage.        In  Vorbereitung 

Viertes  Heft:  Kttgellager.  Von  Ingenieur  W.  Ahrens 
( Wintt-rthun.    Mit  \M  Textfiguren.      Preis  M.  4.40 

Fünftes  Heft:  Zahnräder.  II.  Teil.  Räder  mit  schrägen 
Zähnen.  Von  Prof.  Dr.  A.  Schiebel  (Prag).  Mit 
116  Trxtfiguren.  Preis  M.  4.— 

Sechstes  Heft:  Schubstangen  und  KreuzKöpfe.  Von 
Obering.  H.  Frey.  Mit  1 17  Textfiguren.  Preis  M.  1.60 


Werkstattstechnik  —  Sonderhefte.  Herausgegeben 

von  Prof.  Dr.-Ing.  G.  Schlesinger. 

I.  Sonderheft.  Juni  1919.  RevolverdrehbänKe  und 
Automaten.  Mit  153  Textfiguren.  Preis  M.  3.— 
Vorzugspreis  für -die  Abonnenten  der  „Werkstatts- 
technik" M.  1.20 

n.  Sonderheft.  November  1919.  Meflgeräte  und  Mefl- 
verfahren.  Mit  115  Textfiguren.  Preis  M.  3.— 
Vorzugspreis  für  die  Abonnenten  der  „Werkstatts- 
technik" M.  1.20 

III.  Sonderheft.  Die  Sonderausstellung  des  deutseben 
Werkzeugmaschinenbaues  in  Leipzig  im  März  1920. 

Preis  M.  3.— 

Berichte  des  Versuchsfeldes  für  Werkzeugmaschinen 
an    der   Technischen    Hochschule  Berlin. 

Heft  1.  Vorbericht:  Das  Versuchsfeld  und  seine  Ein- 
richtungen. 1.  Fachbericht:  Untersuchung  einer  Dreh- 
bank mit  Riemenantrieb.  Von  Prof.  Dr.-Ing.  G. 
Schlesinger  (Berlin).  Mit  46Textfig.  Preis  M.  1.20 

Heft  2.  Der  Azetjien-Sauerstolf-Schweißbrenner,  seine 
WirkungsweiseundseineKonstruktionsbedingungen. 
Von  Dipl.-Ing.L  u  d  w  i  g.  Mit  39Textfiguren .  Preis  M.1 .60 

Heft  3.  Untersuchungen  an  Preßluftwerkzeugen.  Von 
Dr.-Ing.  R.Harm.  Mit  38  Textfiguren.  —  Der  deutsche 
(metrische)Bohrkegel  für  Fräsdorne.  VonProf.Dr.-Ing. 
G.Schlesinger.  Mit  36  Textfiguren.  Preis  M.  2. — 

Heft  4.  Forschung  und  Werkstatt.  I.Untersuchung  von 
Spreizringkupplungen.  Von  Prof.  Dr.-In^.  G  Schle- 
singer. Mit  115  Textfiguren.  2.  Schmierölprüfung 
für  den  Betrieb.  Von  Prof.  Dr.-Ing.  G.  Schle- 
singer und  Dr.  techn.  M.  Kurrein.  Mit  29  Text- 
figuren. Preis  M.  2.40 

Neuzeitliche  Betriebsführung  und  Werkzeug- 
maschine. Theoretische  Grundlagen.  Beiträge  zur 
Kenntnis  der  Werkzeugmaschine  und  ihrer  Behand- 
lung. Von  Prof  E.  Toussaint,  Berlin-Steglitz.  Mit 
86  Textabbildungen.  Preis  M.  2.— 

Die  Schneidstähle,  ihre  Mechanik,  Konstruktion  und 
Herstellung.  Von  Dipl.-Ing.  Eugen  Simon.  Zweite, 
vollständig  umgearbeitete  Autlage.  Mit  545  Text- 
figuren.  Preis  M.  6.— 

Die  Werkzeugstähle  und  ihre  Wärmebehandlung. 

Berechtigte  deutsche  Bearbeitung  der  Schrift:  „The 
heat  treatment  of  tool  steel"  von  Harry  Brearley 
(Sheffield).  Von  Dr.-Ing.  Rudolf  Schäfer.  Zweite, 
durchgearbeitete  Auflage.    Mit  212  Abbildungen. 

Gebunden  Preis  M.  16. — 

Das  schmiedbare  Eisen.  Konstitution  und  Eigen- 
schaften. Voft  Professor  Dr.-Ing.  Paul  Oberhoffer 
(Breslau).    Mit  345  Textfiguren  und  1  Tafel. 

Preis  M.  40.—  ;  gt'hunden  M.  45. — 

Austauschbare  Einzelteile  im  Maschinenbau.  Die 

technischen  Grundlagen  für  ihre  Herstellung.  Von 
Oberingenieur  O.  Neu  mann.    Mit  78  Textfiguren. 

Preis  M.  7.—  ;  gebunden  M.  9.— 

Die  Kessel-  und  Maschinenbaumaterialien  nach 
Erfahrungen  aus  der  Abnahmepraxis  kurz  dar- 
gestellt für  Werkstätten-  und  Betriebs- Ingenieure 
und  für  Konstrukteure.    Von  O.  Hönigsberg, 

(Wien).    Mit  13  Textligiiron.  Preis  M.  2. - 

Lagermetalle  und  ihre  technologische  Bewertung. 

Hin  Hand-  und  Ililfsbuch  für  den  Betriebs-,  Kon- 
struktions-  und  Malcrialprüfungsingenieur.  Von  Ober- 
ingenieur J.  Czochralski  und  Dr.-Ing.  G.  Welter. 
Mit  130  Textabb.    Preis  M.  9.—  :  gebunden  M.  12.— 
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Präzisions'Revolverdrehbänke 
Präzisions-Drehbänke 

G.BOLEY 

MASCHINENFABRIK  /  ESSLINGEN  a.  N. 


Form- 
Fräsmaschine 


zur  Herstellang  von  Fräsern, 
ZOT  Bearbeitung  anregelmäfliger  KSrper. 


Biiiikus,  KommandM-Gcscllschoff 


Spiralbohr  er*  und  Werkzeug  »Fabrik  :• 

Schwieberdingersfrasse  lO  • 

Femsprecher:  Nr.  320  • 

8 

Anfertigung  sämll.  SpirfdboFirer  j 

und  Präzisions- Werkzeuge  aus  1 

Gußslalil  und  Sclmelldrelislalil  ! 


Fräsen 

Sie  nicht  mehr  mit  dem  Teilkopf.  Mein 

Abwälz-Fräs-Apparat, 

an  jede  Universalfräsmaschine  leicht  an- 
zubringen, fräst  dreimal  so  schnell  u.  ohne 
Differenz  Stirn-,  Schnecken-,  Sperr-  und 
Ketteniäder.  Auch  fürs  Teilverfahren  und 
zum  Fräsen  von  Spiralnuten  eingerichtet.  (6460 

Ges.  gesch.    In-  und  Ausl. -Patente  angem. 

Motoren-  und  Apparatebau,  Chemnitz  Sa.  8 

Lutherstraße  64.        Drahtanschr. :  Motap. 


Gewindeschneidköpfe 

Selbstöflnende  und  schlieQende 

Gewindebohrer. 


ZapFenfräsapparate. 
Fräser. 

Uan  verlange  Katalog. 

Berliner  Präzisions-WeriaeDg-  and  Maschinenfabriii 
FLECK  (SI  Co. 

Ml)   BERLIN  N.  65.  MUllerstr.  30. 


Neuartige  Maschinenschraubstöcke  D.  R.  G.  M. 

Walter  Bloch,  Maschinenfabrih 

Berlin-Marienfelde 


Gcbr.Rcinhold 

Werkzeugmaschinenfabrik 
u.  Eisengießerei  _ 

Gera-Lusan  7 

Post:  Gera- Zwötzen 
Langjähr.  Sondererzeugnis: 

Senkrecht -  Schnell- 
Bohrmaschinen 

für    Bohrleistungen  von 
10-75  mm. 
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FriednDeckel 

Präzisionsmechanik  u.  Maschinenbau 

München  41 

Waakirchnerstr.  7-13 

fabn'äicrf  (5ptm\\täU 


@rat>termaf(l^tneti 
^Berfgeugfraöttiafc^men 


(©(enipelfrdfiiniofd^inen) 


IHertel&Schmid 

ERKZEUCNASCHINENFABRI 
Carolas^rasseö 

Nähe  ^mHaup^b<3hnhof 


Telgr- 
Hermi'd 
Dresden 


^  Sdubersb« 
i"!  Au5|Cihrunc 


Dequerne 
|Dedi'enung5*| 

weise 


Hohe 
iGendur^keiJj 


INNENSCHLEIFNASCHINEN 


StahlwerK  Becker 

Aktiengesellschaft 

Willich'Rheinland 

Hochwertige  Edelstahle : 

Schnellarbeitsstähle  an:"  Ä 

Modern,  Unus.  denkbar  höchste  Vollkommenheit. 

in  anerkannter  Güte 
für  alle  Verwendung«- 


Werkzeugstähle 


zwecke. 


Kugellagerstahl  ta  'sctiben 


gewalzt  und  gezogen. 


Kugelstahl 

BatUtählp        .  Nickelstahl.  Nickelchromstahl 
Ä         ^T.     ■  unlegierten     Qualitäten  för 

Automobil-,  Luftfahrzeug-,  Schiff-  und  Motorenbau 
lur  höchste  Beanspruchung  geeignet. 

Silberstahl  und  gezogener 

Werhzeugstahl. 
Stahlbleche. 


Unsere  Spezialitäten: 

Präz.-Leit-  u.  Zugspindel-Drehbänke 
Präz. -Mechaniker-Bänke 
Präz. -Patronen-Bänke 
Kleine  Präz. -Fräsmaschinen 

Dresdner  Werhzeugmaschinen  -  Fabrik 

Carl  Ancrboch  &  Sohn 

G.  m.  b.  H. 

Generalvertretung:   Leipzig,  Waldftrafl*  IIa 
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Unsere  CF  bei  der  Arbeit 

Wir  garantieren:  Pufferstangen  oder  Teller  ca.  200  Stück  in  8  Stunden. 
Die  meisten  der  in  Serien  und  Massen  erzeugten  WerkstUcIce  besitzen  mehr  als 
eine  Bohrung!  Einlochige  Teile  werden  in  Magazinvorrichtungen  in  gröOtmög- 
lichster  Anzahl  [gleichzeitig  gebohrt!  Wir  erbitten  Zusendung  von  Zeichnungen, 
damit  wir  Ihnan  Vorschläge  machen  können. 
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Fordern  Sie  den  neuesten  Prospekt 

G.R.Parallel-Endinaße 

mit  Zubehör 

Spezialerzeugnis  von  garantiert  größter 
Genauigkeit    und    sauberster  Ausführung 

6.  RauchfuO,  Berlin-Pankow 

Werkstätten  für  Feinlehren 
Telegr.-Adr. ;  Endmaße-Berlin      Fernspr.;  Pankow408 


Akhord-RcdicnsdilcDcr 

System  Dr.-Ing.  Winkel  D.  R.  P.  ang. 


Ein  neues  Hülfsmittel  z.  Bestimmung  v.  Beaibeitungszeiten 
::  ::     Schnell,  bequem  und  zuverlässig!     ::     ::  :: 

Verwendbar  für  alle  vorkommenden  Arbeitsvorgänge 
Leichtes  Einarbeiten  mittels  ausführlicher  Anleitung. 
Genaue   und    dauerhafte   Ausführung;    mäßiger  Preis. 


Zu  beziehen  durch: 

A.  WinRel,  Köln-Ehrenfeld 

Gutenbergstraße  62 


Ueberau 

bewährte 

Lichtpausepapiere 

für  alle  Verfahren 
Angebote  kostenfrei 

Carl  Schleicher  &  Schfill,  Ofiren 

Rheinland 


Filze  aller  Art 

in  Rollen,  Tafeln,  Streifen.  Scheiben,  Ringen  usw. 
für  technische  u.  gewerblicheZwecke,  insbesondere 

Schleif-  und  Polierfilze, 
Dichtangs-,  Unterlags-,  Lichtpaosfilz  osw. 

Steinhäuser  &  Kopp 

Filz-  und  Filzwarenfabrik 

Offenbach  156  a.  Main  ««« 

Telephon  406.     :-:     Tel.-Adr.  Eska  Ofienbachmain. 


Schöneberger  Präzisionswerkstätten  Gottfried  Hinz 

Berlin  -  SchAnebcrg 

Alleinvertrieb:  Mikron  G.  m.  b.  H.  6^  Co.,  Kommandit-GeselUciian 

r*br Ha>«-iAr.  Berlin  S  59,  Hatcnheide  5 


•adi  »atMMiifltfntJ«*  Skiii«  ium  Awhvliv*  W 
MIkromXt«    MMb<s»   F.bnUm     ftt  t«W 


1  Sägeblätter  und 
1  Mafchinenmeffer 
1  ^ürl^etall-imd 
1  Holzbeaibeüuag^ 

15((((((!!*f.i)iM 

RapidS^qebläller  1 
mit  cuigefetzten  1 
Zabnenaiu  Schnell  1 
^dre^ftaiiLDtlW  1 

TeicH»rAdc>Ccwehaas  | 
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Wir  suchen  für  unser  Technisches  Büro  einige 
jüngere,  begabte 

Konstrukteure 

mit  oder  ohne  speziellen  Erfahrungen  im  Bau  moderner 

Hüttenmaichinen  und  Pressen.  Es  kommen  lediglich 

nur  solche  Herren  in  Frage,  die  sich  in  interessante 
Spezialgebiete  einarbeiten  wollen  und  denen  an  angenehmer 
Stellung,  in  der  sie  sich  emporarbeiten  können,  gelegen  ist 

Es  wird  auf  möglichst  sofortigen  Eintritt  Wert  gelegt. 
Bewerbungen  unter  dem  Stichwort    Personal"  erbeten  an 

Eulenberg,  Moenting^  Co.  m.  b.  H. 

Schlebusch-Manfort  b.  Köln. 


QISQQBQBBQIHlQIEBQQISIGlBQIElQQQElQQBElia 

sucht  für  den  Vorrichtungsbau  bezw.  für 
das  Fabiikationsbüro 

zwei  KonstrtiKtetire. 

Herren  mit  entsprechender  Erfahrung 
hierin,  sowie  in  dem  Fachgebiet  des 
Waggonbaues  werden  bevorzugt. 

Ausführliche  Bewerbungen  mit  Zeugnis- 
abschriften sowie  Gehaltsansprüchen  sind 


HfllHIl 


:hten 


(64"3 


HAIDA  A.G.,  Hannouer-Linden. 


für  Werkzeugmaschinenbau  von  erstem  Hause 
zum    sofortigen    Eintritt  gesucHt. 

Herren  mit  besonderen  Erfahrungen 
auf  Spezialgebieten   bevorzugt.  (6187 

Ausfühil.  Angebote  mit  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften, 
Gehaltsforderung  usw.   erbeten  unter  B.  N.  V.  4329 

an  Ala-Haasenstein  ^  Vogler,  Berlin  W  35. 


=0=0: 


II 


II 


Für  unser  technisches  Büro  suchen  wir  zum  mög- 
lichst sofortigen  Eintritt  einen  durchaUS  bewährten 

Konstrukteur, 

der  mit  der  Anfertigung  von  Vorrichtungen  und 
Lehren  für  die  MassenfabriKation  vollkommen 

vertraut  ist.    Nur  solche  Bewerber,  die  langjährige 
praktische  Erfahrungen  nachweisen  können,  werden 
gebeten,  Angebot  mit  Lebenslauf, Gehaltsansprüchen, 
sowie  Lichtbild  einzusenden.  (6489 

Singer  Co. 
Nähmaschinen  Akt.-Ges. 

Wittenberg'e,  Bez.  Potsdam. 


II 


[■1=o=o=o=o=o=o=o=[m] 


Tüchtiger,  energischer,  erfahrener 

nieisier 

sofort  ^esucHt, 

der  in  der  Lage  ist,  die  Installationsabteilung 
unseres  Werkes,  in  der  Drehschalter,  Siche- 
rungen, Etagen-Abzweigkästen  usw.  angefertigt 
werden,  zu  überwachen  und  zu  leiten.  Gute 
Kenntnisse  und  Erfahrungen 
auf  diesem  Gebiete  erforderlich. 
Beweibungen  unter  Einreichung  von  Bild, 
Lebenslauf,  Zeugnisabschriften,  sowie  An- 
gabe des  Gehaltsanspruches  und  frühesten 
Eintritttsermins  an  die  DireKtion  des 
-    KabelwerK  Duisburg  A.-G.  in 

Duisburg  erbeten.  ((,,67 


Wir  suchen  zum  sofortigen  Eintritt 

Werkzeugkonstrukteure 

mit  längerer  Werkstatt-  und  Büropraxts  für  unsere  Werkzeug- 
und  Lehren-Abteilung.  (646"} 
Ausführliche  Angebote  erbeten  an:  Rlieinmetall, 
Abt.  "W.  A.,  Düsseldorf>Derendorf. 


Größere  Fabrik  der  Milcb  -  Sepa- 
ratoren-BrancHe,  AKt.-Ges. 
sucKt  zur  Unterstützung'  und 
Vertretung    des    leitenden  Ober- 


mgenieuTs  emen 


Betriebsassistenten 

mit    vollwertiger,     technischer  Bildung 
und   längerer    We  rkstattpraxis.  {di'iO 
Gewissenhafte,  ordnung'sliebende 

Herren  aus  obigem  oder  ähnlichem  Arbeitsgebiet,  dem 
Klein-  oder  WerRzeugmascKinenbau, 

die  imstande  sind,  sich  in  eine  vielseitige  Präzisions- 
massenherstellung einzuarbeiten,  diese  zu  leiten  und 
zu  überwachen,  wollen  gefl.  ausführliche  Angebote  mit 
Zeugnisabschriften,  Gehaltsansprüchen  und  Lichtbild 
einreichen  unt.  ttWt.  6490"  an  die  Exped.  dies.  Ztschr. 


Berndorier  ineiaiiuiareniaDrik,  Arihur  Krupp  A.  -G. 

Zur  Unterstützung  unserer  WerKsleitUng  suchen 
wir  einen  tüchtigen  jüngeren 

INGENIEUR 

aus  der  Metallwarenbranche.  Nur  Bewerber  mit  organi- 
satorischer Begabung  und  Erfahrung,  sowie  mit  nachweis- 
lich guten  Kenntnissen  in  moderner  Massenherstellung, 
insbesondere  kleinerer  Hohlkörper,  wollen  ausführliche 
Offerte  mit  genauen.  Lebenslauf,  Zeugnisabschriften, 
Referenzen,  Lichtbild  und  Antrittstermin  an  unsere  Nieder- 
lage Berlin,  Leipziger  Straße  6,  einsenden.  (6483 
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Mittlere  MaschinenfabriK  Mitteldeutschlands 

sacht   zum   I.  Januar  1921   oder  früher  zur  Führung  ihrer 
MacnKalKulation  nur  tüchtigen 

Kaufmann 

mit  I^gjährigen  Erfahrungen  auf  diesem  Gebiete,  möglichst 
im  Kranbau,  aus  neuzeitlichen  ersten  Werken 
der  Maschinenindustrie.  (6457 
Ausführliche  Bewerbungen  mit  lückenlosen  Zeugnisabschriften 
Keferenzenaufgabe  und  Gehaltsansprüchen  unier  „Wt.6457" 
an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


suchen     zum     möglichst     sofortigen     Antritt  für 
unser  Vo.kalkulations-   und  Akkordbüro   für  folgende  Abteilungen 

erfahrene  Aklcordansetter. 

die  nachweislich  gleiche  Stellungen  in  großen  Betrieben  inne  hatten: 

1.  Für  die  Werbzcagmacherei  speziell  ztim 
AKKordieren  von  GesenHen, 

2.  für  Handschmiede, 

3.  für  Teilschlosserei  and  Kieinmontafie 

4.  für  Tischlerei.  ^  ' 
Angebote   mit   Zeugnisabschriften   sowie   Gehaltsansprüc^en  sind 

hI"  "c*?  ^"       Annoncen-Expedition  0.  F.  Tisch- 

bein, Hannover,  Stiftstr.  2.  '6J94 


Wir  suchen  zum  möglichst  baldigen  Eintritt  tüchtige 

Konstrukteure 


mit  guter  praktischer  u.  theoretischer  Ausbildung,  sowie 
längerer  Erfahrung  im  Präzisionswerkzeugmaschinenbau. 
Schritthche  Bewerbungen  mit  Gehaltsansprüchen  und 
Angabe  des  frühesten  Eintritts  unter  Beifügung  von 
Zeugnisabschriften  erbeten  an  (64^5 

Ludw.  Loewe  ®  Co.  A.-G., 

Berlin  NW  87 


GesucHt 

zum^  möglichst  sofortigen  Eintritt 
—  ein  durchaus   tüchtiger  — 

RonstruKteur 


mit  mehrjährigen  Erfahrungen  im 
modernen  Werkzeugmaschinenbau 


(64S4 


Heidenreich  ®  Harbeck,  Hambarg  33 


Berliner  MaschinenfabriK 

sucht  zum  baldigen  Antritt  einen 

Kalkulationsbeamten, 


der  praktische  Fabiikationskenntnisse  besitzt 
Angebote   unter   Beifüßung   von  Bild 
Schriften    erbeten    unter   ..Wt.  6481 
dieser  Zejtschrif  . 


und  Zeugnisab- 
an    die  Expedition 

((>48I 


TecKniker  (64J7 
oder  tecbnischer 
Kaufmann 

aus   der  Spiralbohrerfabrikation 
von  großer  Fabrik 

==  g^esucht.  - 

Angebote  unter  „Wt.  6447" 
an  die  Expedition  dieser  Zeitschr. 


Lehren -Endmafle  — Meli  werRzeuge 

Für  Deutschland  nördlich  des  Main  sucht  erste  Fabrih  der  Branche 

Spezialingenieur  für  Reise 

zur  Verfolgung  der  Offerten  und  fachmännischen  Aufklärung.    In  Frage  kommt  nur 

Persönlichkeit  von  autoritativer  Stellang  in  FachKrelsen  mit  gröCtcr 

Erfahrung    und    mit    in    langjähriger   Arbeit    in   der  Spezialbranche 
erworbenen  Kenntnissen.    Reife.  Urteil,   überzeugender  Vortrag 
neben  guten  Beziehungen    und  repräsentativem  Auftreten 
sind  Erfordernis.    Fachvortiäge  in  Vereinen  etc.  ge- 
hören zum  Arbeitsgebiet.  Nor  obige  Voraus- 
setzung erfüllend«  Interessenten 

wollen    «ich    mit  vollständigen 
Unterlagen  wenden  unter 
..^t.6496"^nA\ft 
Exp.  d.  Ztg. 

(64% 


Größere  Maschinenfabrik  sucht 
auf   I.Januar  einen  Jüngeren 

tüchtigen  („435 

Konstrukteur 

der  neben  Konstruktionen  im 
ailgememen  Maschinenbau  auch 
solche  für  Spezialmaschinen  nach 
Angabe  austühren  kann. 

Angebote  mit  Lebenslauf,  Zeug- 
nisabschriften und  Gehalts- 
ansprüchen MnKer  ..Wt.  6486" 
an  die  Exped.  dieser  Zeitschrift. 

Zu  Kaufen  ges.  „Hütte" 

3.  Band.  22.  Aufl.,  in  Leder,  u. 
..Hülle"  „Die  We.kzeugmasch." 
Off.  unter  ..Wt.  6491"  an  die 
Expedition  dies.  Zeitschr.  (649i 


Schlitz-  u.  Keliloeli  Fräsmaschinen 

mit  schwenkendem  Spindel- 
stock f.  durchgehende  Löcher 
bis  25"-.  I()0  mm  liefern  aU 
Spezialität  Maschinen- Fabrik 

SCHEUMANN  &  WOLF 

Drubrn-DroRclon  4 
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Große  WerhzeugmaschinenfabtiK,  südlicher  Vorort 

Berlins,SU.cKt  für  das  mechanisch-techn.  Laboratorium 
einen     praktisch  erfahrenen 

Ingenieur 

zur  Vornahme  von  Bohrversuchen  u. 
Fräsversuchen.  NurHerren  mit  Labo- 
ratoriumspraxis u. guten  theoretischen 
Kenntnissen  werden  berücksichtigt. 
Bewerbungen  unter  „fVt.  6495"  an  die  Expedition 
dieser  Zeitschrift.  (6495 


Teil-  u.  Grauier- 
MasdiHien 

für  alle  Zwecke 

fertigen  als  ausschließ- 
hche  Speziahtät. 

Vorrichtung  zur 
Teilung  von  SKala- 
ringen,  MiUrometer- 
trommeln  aller  Art. 


Kemptener  Präzisionsmech.  Werkstätten 

Georg  Hesel  G.m.b.H.  Kempten  i.Al]g.,Bayern 


ED.  MICHEL 

Berat.  Ing.  /  Ständiger  Mitarbeiter  beim  AwF. 

MAGDEBURG-BUCKAU 

Kloster-Berge-Strasse  13 

SELBSTKOSTEN  (Zeitkostenmethode) 

FABRIKNORMEN 
BEZEICH  NUNGSSYSTEMATIK(Symboiik) 
ZEIT-  UND  BEWEGUNGSSTUDIEN 
ARBEITSVERTEILUNG 
UND  ARBEITSFORTSCHRITT 
(Terminwesen) 
(Beste  Empfehlungen) 


Verlag  von  Julius  Springer  in  Berlin  W9 


Soeben  erschien: 


Der  basische  Herdofenprozefi 

Eine  Studie  von 

Carl  Dichmann 

Ingenieur-Chemiker 
Zweite,   verbesserte  Auflage 
Mit  42  Textfiguren 
F'reis  M..  42.—;  gebunden  M.  50.— 


Hierzu  S  o  r  t  i  m  e  n  t  s  z  u  s  c  h  1 


Soenneckens 

Rundschrifh Federn  \ 

Nur  eoht  mit  Stempel  „SOENNECKEN"  | 

Ueberau  e  hältlich  ^ 


Slhl-Pampcn 


sind  die  einzigsten 
500-  bis  1500- tourigen 

selbsfansaugenden  Kreiselpumpen 

für  Kühl-  und  Schmierzwecke  und  0,02  bis  0,4  PS.  Riemen- 
Schnur-Motorantrieb.    Man  verlange   Prospekt  Wl. 

Siemen  %  Hinsch,  Sl  Margarethen -Holstein. 


Eiserne 

Transport- 

und 

Späne-Kasten 

liefert  (2205 

Robert  Wagner, 

Eisenwarenfabrik, 

Chemnitz  15  d 


*5 


. ,  f  mii  orLQßbaitäsm, 
%   *  ßiernanantcieb 


a  % 


gl 

i 

LT 

M :  1 : 

i% 


I 


^        Generator-  ^ 
Glüh-  und  H ärteöfen 

(System  Schulz) 
▼Orteilhaftester  Ersatz  für  Öfen  mit  Gas-  oder  Olfeuerunf 
HoKs-ScKmiedeöfen  neuester  Bauart. 

Jul.  Liidicke  Nachf.,  Inh.  Fritz  DSnicke 
^       HaichinanfabriK  and  EisengieBerei 
Werder  (Havel) 
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FRANKFUFVTER 
PRÄZISIONSWERKZEUGE-FABRIK 

GÜNTHER&KLEINMOND 

e=:>2sa  spezialfabrikate:  Kr^^sa 

SPIRALBOHRERJklErALLKREIfiAGEN 

AUS  WERKZEUG-  UNDSCHNEaDREHSTAHL 

UNERREICHT  AN  PRÄZISION^ 
LEISTUNGSFÄHIGKEIT 


Das  aui  der  pzw  Linie  sieoreKhe  System! 


Polstet**Fe<lez*n  für  Kaiosseriebau,  erstklassig  und  billigst. 
In  jeder  Art,  Abmessung  und  Menge,  kurzfristig.  Spezialität: 
Reformsprongfedern  auf  Draht  lt.  Abbildung  ergeben  das 
beste  Polster.  Sitzen  geräuschlos  und  fest  durch  einfaches 
Aufdrehen,  oh ne  jedes  Befestigungsmittel.  Allseitig  bevorzugt. 
Das  einzig  richtige  und  billigste  System.    Verlangen  Sie  Prospekte. 

Voigt        Schröder,  &Vt?:i?;5/Ä 

Gössnitz  S.-A.  (6339 


OD  CMUD  OD  OD  Ctü  CB  OD  CEI  Dd       CKI  CK)  OEI  OD 


8 


Fugenschrauben 

in  allen  Abmessungen  sofort  lieferbar 

BreitKaupt,  Best  (SL  Co. 

\   Köln  a.  RH.»  Blumenstraße  12. 
Telephon  B.  968      Telegr.-.^dr.  Breitbestco 

(61% 


g 
g 
g 
g 
g 
g 


fMi  iwi  ri  rwi  ri  rwi  rm  rwi  iwi  rwi  ran  rwi  rwi  ri  rwi 


Verlag  von  Jtilius  Springer  in  Berlin  W  9 


Soeben  erschien: 


Technische  Messungen 

bei  Maschinenuntersuchungen  und  zur  Betriebskontrolle 
(Maschinentechnischrs  Versuchswesen,  Bd.  I) 

Zum  Gebrauch 
in  Maschinenlaboratorien  und  in  der  Praxis 

Von 

Professor  Dr.-Ing.  A.  Gramberg 

Obetingenieur  an  den  Höchster  Farbwerken 
Vierte,  vielfach  erweiterte  und  umgearbeitete  Auflage 
Mit  326  Figuren  im  Text 

Gebunden  Preis  M.  64.— 
(und  Sortimentszuschlag) 


Soeb 


en  erschien : 


Technische 

Untersuchungsmethoden 

zur  Betriebskontrolle 

insbesondere  zur  Kontrolle  des  Dampfbetriebes 

Zugleich  ein  Leitfaden  für  die  Übungen  in  den 
Maschinenbaulaboratorien  technischer  Lehranstalten 

Von 

Julius  Brand 

Professor  Oberlehrer  d.  Staatl.  ver.  Maschinenbauschulen  zu  Elberfeld 
Mit  einigen  Beiträgen  von  Dipl -Ingenieur  Oberlehrer 

Robert  Heermann 

Vierte,  verbesserte  Auflage 

Mit  277  Textabbildungen,  I  lithogra- 
phischen Tafel  und  zahlreichen  Tabellen 

Gebunden  Preis  M.  60.  - 
'  (ohneZuschlsg) 


Zti  beziehen   dxircb  Jede  Buchhandlung 
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Eiirauco 


Lufthammer 


LuHhämmer  von  30  bis  1000  kg  Fallgewicht,  in 

Serienfabrikation,  sofort  lieferbar. 
Oampfhämmer  bis  zu  20000  kg  Fallgewicht,  als 

EinStänder  und  Doppelständer,  mit  Guß-  oder 

Stahlgußs  änder,  Brückenhämmer,  Spezia  häm- 

mer  für  die  Rohrbsarbeitung  usw. 


©»252- 


Hydraulische  Prassen  aller  Art: 

a)  Für  die  Metallbearbeitung: 

Universal  -  Schmiede-,  -Gesenk-  und  -Abgratpressen, 
Sclimiedepressen,  Elektrodenpressen,  Metallstrangpressen; 

b)  Für  die  Holzbearbeitung: 

Fournierpressen  für  Sperrholz,  Trockenapparate  (D.  R.  P.) 


Akkumulatoren,  Hydraulische  Steuerungen  bewährter  Systeme,  Umbau  veralteter  Anlagen 

EULENBERG,  MOENTING  &  Co.  m.  b.  H. 

Maschinenfabrik  und  Eisengießerei 

Schlebusch-Manfort  bei  Cöln  am  Rhein 
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Radial -ScimelllioiirDiasclilne 

„Komet" 

für  Löcher  bis  18  mm    (    Normalausführung:  650  mm  Ausladung 
mit  Gefühlshebel       \    Sonderausführung:  900  mm  Ausladung 

auf  17  Kugellagern  laufend 


4  Geschwindigkeiten 


baut  und  liefert 


Hermann  Haeimg  nachlolgiir 

Dresden  A,  Wiener  Platz  1 


WS)  ® 


MliiftfiriftfiliitllteMlr'tfci 


■■ftiin'i|( 


Verlag  von  Julitta  Sprinf^er  in  Berlin  W  9 


Soeb 


en  erachien: 


Ing'enieur-Kalender  1921 

für  MascHinen-  und  Hütten-Ingenieure 

Herausgegeben  von  Oberbaurat  Fr.  Freytag  f.  Professor  i.  R 
Herausgeber  dci  „Hilfabuches  für  den  Mascliinenbau" 

43.  Jahrgang.    In  zwei  Teilen.    Mit  376  Textabbildungen  und  einer  farbigen  Tafel 

1.  Teil  gebunden.  2.  Teil  geheftet.     Preis  zusammen  M.  18.-  (ohne  Zuschlag)  • 

,     w*^"?*^  <'^''  Ingenieur-Kalenders  wird  s.-incn  Ruf,  ein  praktisches,  zuverlässiges  und  zugleich  httndliches  »iichsohlagebuch 

für  den  Maschinen-  und  Hülteningenieur  zu  sein,  bewähren. 

Die  neue  Aullage  des  Kalenders  entspricht  der  Hearbeitung  des  inzwischen  verHtorhenen  Ilerausgel.rrs;  sie  lehnt  sich  an  ilen  42.  Jahrgang 
an  und  hat  Lrweiterungen  erfahren  durch  Aufnahme  von  Listen  für  die  (Jewichte  der  Driihte*  nach  der  deutschen  MiUinielerdrahllehre,  für  lluü- 
eiserne  Rohre  nach  Ausfuhrungen  der  Aktiengesellschaft  Lauchhamnier,  für  Triebwerkdrahtseile,  Kran-  un.l  Aufzugseile  sowie  besonders  biegsame 
Flaschenzugseile  nach  Ausführungen  der  Feiten  &  Guilleaume  ( :;.rlswerke,  A.-G.,  in  Cöln-Mülheim  a.  Rh.  Ferner  sind  ncuautgeno.nmen  Gewinde- 
normen,  die  mittleren  Schnittgeschwindigkeiten  bei  Werkzeugmaschinen,  Erörterungen  über  Schneidstähle  sowie  <lie  Gebührenordnung  für  Architekten 
und  Ingenieure  und  die  ergänzenden  Verordnungen  über  die  Gebühren  für  Zeugen  und  Sachverständige. 

Zu  beziehen  durcH  jede  BucKHandlung 
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PRESSLUFT-WERKZEUGE 

NIETHAMMER  UND  M  E  I  S  S  E  L  II  A  M  M  F  R  /  STAMPFER  UND  H  O  H  R  M  ASC  H  1  N  E  N 

DEUTSCHE  NILES-WERKE  AKT.-GES 

BERLIN-^X'EISSENSEE 


^9 


^jp^    .„/■•"^'  '""""""^•...„  H^vj^^ 

\(mtcxma/./lcbeü:^rnaJchmen\ 


Vertreter  für  SüddeutschUnd :  A.  K.  Diekhof f,  RottWeil  a.  N. 


ARNO  LOOSE 

CHEMNITZ-ALTENDORF 
Spezialfabrik  für  Rieht-  und 


Rieht-  und  Ab3chneid-Maschine  mit  rotierendem  Richtapparat 


Rieht-  u.  Polier-Maschinen 

für   gedrehte    oder  gezogene 

Wellen. 
Rieht-  und  Entzunderungs- 

MaschinenfürroheStangen. 
Richtmaschinen  für  Rohre. 
Orahtricht-  und  Abschneid- 

Maschinen  mit  rotierenden 

oder  Rollen-Richtapparaten. 
Rieht-  und  Abschneid- 

Maschinen  für  Bandeisen. 
Hämmer-  oder  Einzieh- 

Maschinen. 
Einzel -Trommelgrobzug  für 

Orähtebis  1 2mm  Durchmesser 

Scheuerglocken  für  iviassen- 

Artikel. 
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Verlag  von  Julius  Springer  in  Berlin  W  9 


Soeb 


en  erschien: 


Die  roMlonelle  Hauslialif ährun^ 

Das  Taylor-System  im  Haushalt  Betriebswissenschaftliche  Studien 

Autorisierte  Uebersetzung  von  „The  New  Housekeeping",   Efficiency  Studies   in  Home  Management  by  CKristine  FredericK 

Von  Irene  Witte 

Mit  einem  Geleit  wort  von  A  d  e  1  e  Schreiber.     Mit  6  Tafeln.    Gebunden  Preis  M.  15.—  (ohne  Zuschlag) 

Frau  Frederick  hat  als  er.te  Frau  in  den  Vereinigten  Staaten  die  Grundsätze  des  Taylorsystems  auf  den  Haushalt  übertraoen     Die  von  ihr 
durchgeführten  praktischen  Versuche  zusammen  mit  den  bereits  hier  und  dort  vorhanden  -ewesenen  theoretischen  und  ml hr  wL.     f  r,^  i, 
Bestrebungen  an  Universitäten,  Hoch-  und  Haushaliungsschulen  haben  in  Amerika  eine  iZ^er  l eher  ,1m  £h^^^^ 
r']f'.?'°>,?r'''f'''"fv'  -^"^;uenHaushaltIeh?e-'  geschaffen,  die  bereits  viefcutes  erreicht  tt.   Sie  leJhe^ 
G.lbreth,  hat  besonden  n  Wert  auf  die  Anpassung  des  Stoffes  an  deutsche  Verhältnisse  gelegt  und  will  mit  diesem  Buch  Inter^^P  fi?r  »1?^^ 
Fragen  auch  .n  Deutschland  wecken     Nicht  Sklavin,  Herrin  ihrer  Arbeit  soll  die  Frau %ein^  das  ist  das  LJ^otTv  Ss  vÄ^^^ 

^rf'!w^w?e'"/'T^"'",  r  ^'^'^  d^«»  Geschäftsmann  wird  es  \S  IntlresTe  seT  zu 

erfahren,  wie  das  Taylorsystem  sich  auch  im  Haushalt  Geltung  verschafft  und  sich  mit  diesem  abzufinden  versucht.  Interesse  sein  zu 

Inhaltsübersicht: 

I.  Die  Bedeutung  der  Persönlichkeit  in  der  neuen  Haushaltlehre  —  2.  Die  Stellung  des  Mannes  zur  neuen  Hau«hflUI<^),rf.       -i  n;»  n     a  ■■ 
der  neuen  Haushaltlehre  -  4.  „Normale  Arbeitsverfahren«  und  „Bewegungsstudien"  im  Haushalt  -  5  Die  zwec^^^^ 

Kucheneinrichtung  -  6.  Das  geeignete  und  wirksame  Gerät  in  de;  Küche  -  7.  Arbeitsvorbereitung  und  ASeitsvertei7ufj^im  £sSt^^^  T 
ausfrau  als  Einkaiifenn  -  9.  Die  Stellung  der  Frau  im  Wirtschaftsleben  -  10.  Die  Verwaltung  der  Finanzen  und  die  ^neu^  KSS  fü^riL - 

II.  Zuverlässige  Nachweise  im  modernen  Haushalt  -  12.  Das  Kochbuch  und  die  neue  Haushahführung  -  13.  Hausfrau  und  Hausan^SS^^  U^^^ 
Leistungsfähigkeit  der  Hausangestellten  -  15.  Die  Erziehung  zur  Hausfrau  -  16.  Meine  Veisuchsküche  (Schlußworrd«  LeXSen  V^^^^^^^^ 


Kritik  des  Taylor-Systems.  Zentralisierung  —  Taylors  Erfolge  - 
Praktische  Durchführung  des  Taylor-Systems  —  Ausbildung  des 
Nachwuchses.  Von  Gustav  I-'renz,  Öberingenieurund  Betriebsleiter 
der  Maschinenfabrik  Thyssen  &  Co.  iu  Mülheim-Ruhr.   Preis  M.  10.  

Ucber  Dreharbeit  und  Werkzcugstählc.  Autorisierte  deutsche 

Aasgabe  der  Schrift:  „On  the  art  of  cutting  metals"  von  Fred. 
W.  Taylor,  Philadelphia.'  Von  A.  Wallichs,  Professor  an 
der  Technischen  Hochschule  zu  Aachen.  Vierter,  unveränderter 
Abdruck.  5.  und  6.  Tausend.  Mit  119  Figuren  und  Tabellen. 
  Gebunden  Preis  M.  22. — 

Die  Betriebsleitung,  insbesondere  der  Werkstätten. 
Autor,  deutsche  Bearbeitung  der  Schiift  „Shop  managemenf'  von 
Fred.  W.  Taylor,  Philadelphia.  Von  A.  Wa  1 1  i  c  h  s,  Professor 
an  der  Technischen  Hochschule  zu  .Aachen.  Dritte,  vermehrte 
Auflage.  Dritter,  unveränderter  Neudruck.  14.  bis  17.  Tausend. 
Mit  26  Figuren  und  2  Zahlentafeln.        Gebunden  Preis  M.  20.— 


Das  A  B  C  der  wissenschaftlichen  Betriebsführung.  Primer 

of  Scientific  Management.  Von  Frank  B.  G  i  1  b  r  e  t  h.  Nach 
dem  Amerikanischen  frei  bearbeitet  von  Dr.  Colin  Roß.  Mit 
12     Textabbildungen.       Dritter,     unveränderter  Neudruck. 

Preis  M.  4.60 


Aus  der  Praxis  des  Taylor -Systems  mit  eingehender  Be 

Schreibung  seiner  Anwendung  bei  der  Tabor-Manufacturing-Company 
Philadelphia.     Von    Dipl.-Ing.    Rudolf   Seubert.  Mit 


45  Abbildungen  und  Vordrucken. 
9.  bis  1 3t  Tausend. 


Vierter,  berichtigter  Neudruck. 
Gebunden  Preis  M.  20. — 


Die  wirtschaftliche  Arbeitsweise  in  den  WcrKstätten  der 

Maschinenfabriken,  ihre  Kontrolle  und  Einführung  mit  be- 
sonderer Berücksichtigung  des  Taylor-Verfahrens.  Von  Betriebs- 
ingenieur A.  La  uff  er  (Königsberg  i.  Pr.).  Berichtigter  Neudruck. 

Preis  M.  4.60 


Hier 


zu.  Teuex>un^szuscl\Iäg'e 


Größe  Nr.  3:  850  mm  Hub 


Carl  Schoening 

G.  m.  b.  H. 

Eisengießerei  und  Werkzeugmaschinen-Fabrik 

Berliii-ReiiiicKeiidorf»Ost 
Fabrikation  von 

Schnellhobel- 
Maschinen  IS 


(8004 
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K^mANDIT/ GESELLSCHAFT 

vfssssässssi 

KONTOR  u  AUSSTELLUNG     GQAF/ADOLF5TQ  67-69  II 
FEQNSPDECHED.;  iföSO   5110^  f| 
TELEOD.ADD,:  JkmXB  S 


EfLSTE  SPEZIALFÄ&BJK., 
rÜRTBILAPPADATE 

/Berlin  ^Oij^ 

TEILAPPAQATE 

ALLEH  SYSTEME 


Ketteng'etriebe 

Der  moderne  Maschinenbau  bedient  sich  in  ausgedehnter  Weise  der  Rollen-  und  Zahnkettengetriebe.   Während  sich  für  hohe 
Ueschwind.gkeiten  die  gerauschlose  Zahnkette  vorteilhaft  eignet,  kann  für  langsameren  Betrieb,  wie  z.  B.  bei  Schmier-  und 
^chaltvorrichtungen  an  Werkzeugmaschinen,  die  Rollenkette  ausgezeichnete  Dienste  tun.   Durch  die  Anordnung  von  Ketten- 
getrieben  werden  m  vielen  Fällen  die  Herstellungskosten  der  Maschine  nicht  unerheblich  vermindert. 

Bei  Ausarbeitung  einer  neuen  HonstraKtibn  bitten  wir  um  Einholung  unserer  Ratschläge. 

Verlangen  Sie  HauptKatalog 

Wilh.  Wippermann  jr.  St  Hagen  i.W. 

Abteilung  TreibKetten. 
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MOREU 

iniiniiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiuniiuiNiiniiiiiiiiiiiiiiuiiiiiiiiiiiiiH 

HANDTACHOMETER 


SIND  DANK  IHRER  VOLt 
ENDUNG  ZU  VIELEN  TAU- 
SENDEN IM  GEBRAUCH 

UNENTBEHRLICH  FÜR 
3EDEN  MASCHINENBE- 
TRIEB 


VERLANGEN  SIE 

LISTE  N«  94 


WILHELM  MORELL  LEIPZIG 


Verlag  von  Julias  Springer  in  Berlin  W  9 

Soeben  erschien: 

Die  Finanzierung  u.  Bilanz 
wirtschaftlicher  Betriebe 

unter  dem  Einfluß  der 

Geldentwertung 

von 

Dr.  W.  Prion 

o.  Professor  der  Betriebswirtschaftslehre  an  der  Universität  Köln 

Preis  M.  8.80  (ohne  Zuschlag) 


Zu  beziehen  durch  jede  Buchhandlung 


GustavWagner 


Maschinenfabrik 


Reutlingen 

Erzeugnisse: 

Kaltsägemaschinen 
„Rapid^'-Sägeblätter 

mit  eingesetzten  Schnellschnittstahi  •  Zähnen 

Sägeblattschärfmaschinen 
Gewindeschneidmaschinen 


Vertreter: 

Für  Nsrddeulschlind :  Obering.  Joh.  Millenderf,  Berlin-Friedcnan.Tkorwaidsenilr.  23 
Kaltsägemaschlne  zum  Schneiden  von  Blechen  und  Platten.     Für  Rheinland  und  Weiifilen :  Oberinf.  *■  M»''"«.  Düsseldorf.  K.rlitr.  16 

Für  Scblesien  u.  Polen:  GebrUder  Junggebauer,  Breilan  V,  Grabschcner  Mr.  I4J/43 
Für  Saargebitt  und  Luiemburf:  Fuhrmann  &  Scbaeff,  Fraikenthil  (Pfait) 
Für  Pfalz,  Baden,  Heilen  u.  HeiieD-Naiian :  Ing.  S.  Duffner,  Frankfurt  a.  M.,  HanlTilr.  5 
Für  Württeaberg  und  Bayern:  Obering.  Eduard  Müller,  Slultgarl,  Lercbenrain  39a 
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Modell  jTif. 


Kleine  Vertikal- 
Fräsmaschinen 

für  Kraft-  u.  elektrischen 
Antrieb 


Horizontal- 
Fräsmaschinen 


Moderne 
Leitspindelbänke 

für  Werkzeugmacherci 


Mechaniker- 
Drehbänke 

für  Fuß-,  Kraft-  und 
elektrischen  Antrieb 


Kleine 
Präzisions-Rnnd- 
schleifmaschinen 


Alles  mit  Zangenspannniig 


BELING  ^  LUBKE 

BERLIN  SO  26.  Admiralstr.  16  (4395 


WERKZEUG^ 
/MASCHINEN 
DRESDEN-A^l 

FERNSPR.12909 —TELEGR.:AK0  DRESDEN 

liefert:  {rt  erfH<la$${eer 
bewahrter  Ausführung: 


Auerbach  Revolverdreh* 
banKebi$52:^  Spindel* 
bohrunQ  •  Spe^ialauofuhr^ 
unQen  fiir  OpKKu.A\e* 
chaniK  bi6 100;^?;;  $pindet 
bohrunq,  -  Patronen  u- 
AieCKaniKerdrehbänKe 
Fra^ma/OhiTLen  -  Bohr-- 
ma/chinen  -  I^eitjpindel* 
drehbank;©  ~  Armatur* 
en/pe^ialma/chinen  - 

ü^^Ue,  o^nAtAiv  Sit  Arno  jOofoxJt  /die  r^u^jfieoju, 


Aueibach-Revolverdrehbank  Modell  R  H  20 
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ROHDE&DÖRRENBERG-DÜSSELDORF-OBERKASSEL 

EINZIGE  FABRIK  FÜR  ORIGINAL- MAY- WERKZEUGE 


BOHRER/  SCHNELLBOHRER/ 
PRÄZISIONSREIBAHLEN,  PRESSLUFT- REIBAHLEN,  GEWINDE-BOHRER 


Hitrxu  "Beilagen  Von:    Maschinenfabrik  RheinWerk  A.-G..  Langerfeld  b.  "Barmen.    Verein  Deutscher  Werkzeug- 
Maschinen-  Fabriken ,  Charlottenburg.  L.  Schuler.  Göppingen.  Eumuco  Maschinenfabrik  u.  Eisengiesserei.  Schlebusch- 
Manfort  b.  Köln.  Rems-TVerk.  Waiblingen  und  Allgemeine  Elektricitäts-Geseltschaft,  Berlin. 


VariM  von  Juliui  Soriniar  in  Bwlin  W.  —  Druok  van  H.  S.  H«nn*nn  &  Co.,  Barlin  SW  19,  BeuthatraOc  H. 
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